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दो साल की अिधि के दौराि एक उम्िीदिार को व्यािसानयक कौशल, व्यािसानयक 
ज्ञाि, इंजीनियररगं ड्राइंग, काययशाला विज्ञाि और गणिा और कायय की भूमिका स ेसंबंधित 
रोजगार कौशल विषयों पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। इसके अलािा एक उम्िीदिार को 
आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकय  और एक््रा कररकुलर एक्क्टविटीज बिािे / 
करिे का काि सौंपा जाता है। प्रायोधगक कौशल सरल स ेजटटल तरीके स ेप्रदाि ककए जाते 
हैं और साथ ही कायय को निष्पाटदत करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू करिे के मलए 
मसद्िांत विषय को उसी तरह पढाया जाता है। प्रायोधगक भाग बुनियादी किटटगं के साथ 
सटहष्णुता ्तर ± 0.5 मििी और अतं िें ± 0.02 मििी और पाठ्यक्रि के अतं िें 1 स े
10 तक कोणीय सहिशीलता के साथ शुरू होता है। व्यािसानयक कौशल विषय के अतंगयत 
शामिल व्यापक घटक िीच ेटदए गए हैं: 

प्रथम वर्ष: प्रायोधगक भाग शुरुआत िें बुनियादी किटटगं के साथ शुरू होता है और उम्िीदिार को 
संबद्ि रेडों जैसे शीट िेटल, िेक्ल्डगं (गैस और आकय ) पर भी प्रमशक्षण टदया जाता है, क्जससे बहु-

कौशल विकास होता है। बनुियादी किटटगं िें प्रदाि ककए गए कौशल िें काटिे, िाइमलगं, िाककिं ग, 

धचवपगं, िाप, ररिेटटगं, सोल्डररगं, ब्रेक्जंग, ड्रड्रमलगं और सभी सुरक्षा पहलुओ ंका अिलोकि अनििायय 
है। हामसल की गई सटीकता ± 0.25 मििी है। सुरक्षा पहलुओ ंिें OSH&E, PPE, अक्निशािक यंत्र, 

प्राथमिक उपचार जैस ेघटक शामिल हैं और इसके अलािा 5S मसखाया जा रहा है। 
 

विमभन्ि ड्रड्रमलगं ऑपरेशि (थ्र,ू ब्लाइंड, एंगुलर), रीमिगं, ऑिहैंड ग्राइंड्रडगं, टैवपगं, डाईंग, अलग-

अलग किट जैस,े ्लाइड्रडगं किट, आटद, ्कै्रवपगं, िा्टनिगं (िट और बोल्ट, ररिेटटगं, ्टड, ्कू्र, 

आटद)। हामसल की गई सटीकता ± 0.04 मििी और कोणीय सटीकता 30 मििट तक है। प्रैक्क्टकल िें 
लेथ (्टेप, ग्रूविगं, चम्िररगं, ड्रड्रमलगं, बोररगं, िूरमलगं एंड थे्रड्रडगं) पर अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि, 

िशीि पर सािारण ररपेयर, ओिरहामलगं और ल्यूब्रब्रकेशि िकय  मसखाया जा रहा है। 
 

द सिा वर्ष : ब्रबजली उपकरण संचालि, विमभन्ि जटटल संयोजि और किटटगं, बन्िि, लैवपगं, 
गेज बिािा, पाइप कायय और पाइप जोड़, निराकरण, ओिरहामलगं और संयोजि िाल्ि 
शामिल हैं। हामसल की गई सटीकता ± 0.02 मििी और 10 मििट की सटीकता है। 
 

ड्रड्रल क्जनस बिािा और उिका उपयोग करिा, िहत्िपूणय घटकों का नििायण, पािर 
रांसमिशि मस्टि की िरम्ित और रखरखाि, टेम््लेट और कॉम््लेक्स गेज बिािा, 

1. ववषय सार 

 



विमभन्ि िायिीय और हाइड्रोमलक घटकों की पहचाि करिा और सककय ट नििायण, खराद, ड्रड्रल, 

पीस, बेंच ड्रड्रमलगं जैसी िशीिरी की िरम्ित और रखरखाि। प्रायोधगक प्रमशक्षण के भाग के रूप 
िें िशीि टूल्स का निरीक्षण, िशीि टूल्स की सटीकता परीक्षण और सािारण िशीिों का 
हषयण ककया जाता है। 
 

 व्यािसानयक ज्ञाि विषय को भी एक साथ उसी तरह पढाया जाता है ताकक कायय निष्पाटदत 

करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू ककया जा सके। इसके अनतररक्त घटक जैसे इंजीनियररगं 

सािग्री के भौनतक गुण, विनििेयता, बीआईएस किट के अिुसार सटहष्णुता व्यक्त करिे की 
विधि, विमभन्ि प्रकार के लोहे, गुण और उपयोग, विशषे िाइलें, मसल्ली, िातुकिय और िात ु
कायय प्रकक्रयाएं जैसे हीट रीटिेंट, विमभन्ि कोटटनंस का उपयोग ककया जाता है। िातुओं की 
रक्षा, विमभन्ि असर , एल्यूिीनियि, ड्यूरलुमिि और ्टेिलेस ्टील के रूप िें तैयार सतह 
के साथ काि करिे िाली सािग्री, अलौह िातुओं से संबंधित विषय, ्िेहि की विधि भी 
मसद्िांत भाग के तहत सिािेमशत की जाती हैं। 
 

उम्िीदिारों द्िारा एक सिूह िें कुल दो पररयोजिाओं को पूरा करिे की आिश्यकता है। 
उपरोक्त घटकों के अलािा, िुख्य कौशल घटक जैसे काययशाला गणिा और विज्ञाि, इंजीनियररगं 

ड्राइंग, रोजगार कौशल भी शामिल हैं। ये िूल कौशल अपररहायय कौशल हैं जो ककसी भी क््थनत िें कायय 
करिे के मलए आिश्यक हैं। 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 



 

2.1 सामान्य 

 

कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय के अिीि प्रमशक्षण िहानिदेशालय (डीजीटी) 
अथयव्यि्था/श्रि बाजार के विमभन्ि क्षेत्रों की जरूरतों को पूरा करिे िाले व्यािसानयक 
प्रमशक्षण पाठ्यक्रिों की एक श्ररखंला प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण काययक्रि प्रमशक्षण 
िहानिदेशालय (DGT) के तत्िाििाि िें चलाए जाते हैं। प्रकारांतरों सटहत मशल्पकार प्रमशक्षण 
योजिा (सीटीएस) और मशक्षुता प्रमशक्षण योजिा (एटीएस) व्यािसानयक प्रमशक्षण को 
िजबूत करिे के मलए डीजीटी की दो अग्रणी योजिाएं हैं। 

 

सीटीएस के तहत किटर रेड आईटीआई के िेटिकय  के िाध्यि से देश भर िें वितररत 
ककए जािे िाले सबसे लोकवप्रय पाठ्यक्रिों िें से एक है। कोसय दो साल की अिधि का है। 
इसिें िुख्य रूप से डोििे क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (व्यिसाय मसद्िांत और 
प्रायोधगक) पेशिेर कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, जबकक िुख्य क्षेत्र (रोजगार योनयता 
कौशल) आिश्यक िुख्य कौशल, ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। प्रमशक्षण काययक्रि 
स ेउत्तीणय होिे के बाद, प्रमशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्रीय व्यिसाय प्रिाणपत्र (एिटीसी) स े
सम्िानित ककया जाता है क्जसे दनुिया भर िें िान्यता प्रा्त है। 

2.1 प्रविक्षओु ंको वनम्नवलवित कायों को करने में सक्षम होना चावहए:  

 तकिीकी िािकों/द्तािेजों को पढिा और उिकी व्याख्या करिा, कायय प्रकक्रयाओं 
की योजिा बिािा और उन्हें व्यिक््थत करिा, आिश्यक सािग्री और उपकरणों की 
पहचाि करिा; 

 सुरक्षा नियिों, दघुयटिा नििारण विनियिों और पयायिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें 
रखते हुए कायय करिा; 

 कायय करते सिय पेशिेर कौशल, ज्ञाि, िूल कौशल और रोजगार योनयता कौशल 
लागू करिा। 

 कायय के मलए ड्राइंग के अिुसार कायय/संयोजि की जााँच करें, कायय/संयोजि िें 
त्रटुटयों की पहचाि करिा और उन्हें सुिारिा। 

 ककए गए कायय से संबंधित तकिीकी िापदंडों का द्तािेजीकरण करिा। 
 

2. प्रविक्षण पद्धवत 

 



2.2 प्रगवत मागगदिगन 

 उद्योग िें तकिीमशयि के रूप िें शामिल हो सकते हैं और िररष्ठ तकिीमशयि, 

पययिेक्षक के रूप िें आगे बढेंगे और प्रबंिक के ्तर तक बढ सकते हैं। 
 संबंधित क्षेत्र िें एंटरप्रेन्योर बि सकते हैं। 
 उच्च िाध्यमिक प्रिाण पत्र प्रा्त करिे के मलए राष्रीय िुक्त विद्यालयी मशक्षा 
सं्थाि (एिआईओएस) के िाध्यि से 10 + 2 परीक्षा िें उपक््थत हो सकते हैं और 
सािान्य / तकिीकी मशक्षा के मलए आगे जा सकते हैं। 

 लेटरल एंरी द्िारा इंजीनियररगं की अधिसूधचत शाखाओं िें ड्रड्लोिा कोसय िें प्रिेश ले 
सकते हैं। 

 राष्रीय मशक्षुता प्रिाणपत्र (एिएसी) के मलए अग्रणी विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें 
मशक्षुता काययक्रि िें शामिल हो सकते हैं। 

 आईटीआई िें इं्रक्टर बििे के मलए रेड िें क्राफ्ट इं्रक्टर रेनिगं ्कीि 
(सीआईटीएस) िें शामिल हो सकते हैं। 

 लागू होिे पर डीजीटी के तहत उन्ित ड्रड्लोिा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रिों िें शामिल 
हो सकते हैं। 
 

2.3 पाठ्यक्रम संिचना: 
 

िीच ेदी गई तामलका दो िषों की अिधि के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि तत्िों िें 
प्रमशक्षण घंटों के वितरण को दशायती है: - 

 

क्र. सं. पाठ्य वववरण 
अनुमावनत घंटे 

पहला साल _ द सिा वर्ष _ 

1 व्यािसावयक कौिल (प्रायोविक)  840 840 

2 व्यािसावयक ज्ञान (सैद्धाांविक)  240 300 

3 रोजिार कौिल 120 60 

 कुल 1200 1200 

 

हर साल 150 घंटे अनििायय OJT (ऑि द जॉब रेनिगं) पास के उद्योग िें, जहााँ भी 
उपलब्ि िहीं है तो ग्रुप प्रोजेक्ट अनििायय है। 

 



4 कायय् थल पर प्रमशक्षण (OJT)/सिूह 

पररयोजिा 
150 150 

 

एक साल या दो साल के रेड के प्रमशक्षु आईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 10 िी ं/ 12 िी ंकक्षा 
के प्रिाण पत्र के मलए प्रत्येक िषय िें 240 घंटे तक के िैकक्ल्पक पाठ्यक्रि का विकल्प चिु 
सकते हैं, या, लघु अिधि के पाठ्यक्रिों िें जोड़ सकते हैं। 
 

2.4 आकलन औि प्रमाणन 

प्रमशक्षणाथी का प्रमशक्षण पाठ्यक्रि की अिधि के दौराि रचिात्िक िूल्यांकि के िाध्यि 
स े और सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि स े
प्रमशक्षण काययक्रि के अंत िें उसके कौशल, ज्ञाि और दृक्ष्टकोण के मलए परीक्षण ककया 
जाएगा। 

क) प्रमशक्षण की अिधि के दौराि सतत म ल्यांकन (आंतरिक) सीखने के पररणािों के खखलाि 
सूचीबद्ि िूल्यांकि िािदंडों के परीक्षण द्िारा िचनात्मक म ल्यांकन पद्धनत द्वािा फकया 
जाएगा। प्रमशक्षण सं्थाि को िूल्यांकि टदशानिदेश िें िखणयत व्यक्क्तगत प्रमशक्षु पोटयिोमलयो 
को बिाए रखिा है। आंतररक िूल्यांकि के अकं www.bharatskills.gov.in पर उपलब्ि कराए 
गए िॉिेटटि असेसिेंट टेम््लेट के अिुसार होंगे । 

बी) अनंति िूल्यांकि योगात्िक िूल्यांकि पद्िनत के रूप िें होगा। एिटीसी प्रदाि करिे के 
मलए अखखल भारतीय व्यिसाय परीक्षा परीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्िारा टदशानिदेशों के अिुसार 
आयोक्जत की जाएगी। पैटिय और अकंि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा 
अधिसूधचत ककया जा रहा है। अनंतम म ल्यांकन के शलए प्रश्न पत्र ननधाषरित किने के शलए 
सीखने के परिणाम औि म ल्यांकन मानदंड आधाि होंगे। अनंतम पिीक्षा के दौिान पिीक्षक 
प्रायोधगक परीक्षा के मलए अकं देिे से पहले िूल्यांकि टदशानिदेश िें टदए गए वििरण के 
अिुसार व्यक्क्तगत प्रमशक्षु के प्रोिाइल की भी जांच करेगा। 
 

2.4.1 उत्तीणग मानदडं 

 

सिग्र पररणाि नििायररत करिे के प्रयोजिों के मलए, छह िहीिे और एक साल की 
अिधि के पाठ्यक्रिों के मलए 100% िेटेज लागू ककया जाता है और दो साल के पाठ्यक्रिों के 

http://www.bharatskills.gov.in/


मलए प्रत्येक परीक्षा िें 50% िेटेज लागू ककया जाता है। रेड प्रैक्क्टकल और िॉिेटटि असेसिेंट 
के मलए न्यूिति उत्तीणय प्रनतशत 60% और अन्य सभी विषयों के मलए 33% है।  

 

2.4.2 मूलयांकन वदिावनदेि 

 

यह सुनिक्श्चत करिे के मलए उधचत व्यि्था की जािी चाटहए कक िूल्यांकि िें कोई 
कर ब्रत्रि बािा ि हो। िूल्यांकि करते सिय विशषे आिश्यकताओं की प्रकर नत को ध्याि िें रखा 
जािा चाटहए। टीि िकय  का आकलि करते सिय, ्कै्रप/अपव्यय के पररहार/किी और प्रकक्रया 
के अिुसार ्कै्रप/अपमशष्ट का निपटाि, व्यिहाररक रिैया, पयायिरण के प्रनत संिेदिशीलता 
और प्रमशक्षण िें नियमितता पर उधचत ध्याि टदया जािा चाटहए। योनयता का आकलि 
करते सिय OSHE के प्रनत संिेदिशीलता और ्ियं सीखिे की प्रिरवत्त पर विचार ककया जािा 
चाटहए। 
 

आकलि निम्िमलखखत िें से कुछ के आिार पर साक्ष्य होगा: 
 

 प्रयोगशालाओं/काययशालाओं िें ककया गया कायय 
 ररकॉडय बुक/दैनिक डायरी 
 िूल्यांकि की उत्तर पुक््तका 
 िौखखक परीक्षा 
 प्रगनत चाटय 
 उपक््थनत और सियनिष्ठा 
 काययभार 
 पररयोजिा कायय 
 कं्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
 प्रायोधगक परीक्षा 
 

आंतररक (रचिात्िक) आकलि के साक्ष्य और ररकॉडय को परीक्षा निकाय द्िारा ऑड्रडट 
और सत्यापि के मलए आगािी परीक्षा तक संरक्षक्षत ककया जािा है। प्रारंमभक िूल्यांकि के 
मलए अपिाए जािे िाले अकंि पैटिय निम्िमलखखत हैं : 

 

 

 



कायग क्षमता स्तर साक्ष्य 

(a) िलूयाांकन के दौरान 60% -75% अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   

इस गे्रड िें प्रदशयि के मलए, उम्िीदिार िे कभी-
कभार िागयदशयि और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओं के मलए उधचत सम्िाि टदखाते हुए, ऐसे 
काि का नििायण ककया है जो मशल्प कौशल के 
्िीकायय िािक की प्राक््त को प्रदमशयत करता 
है। 
 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
काययशाला उपकरणों के उपयोग िें अच्छे 
कौशल का प्रदशयि 

 घटक/कायय/सेट िािकों द्िारा िांगे गए 
कायों के साथ अलग-अलग कायय करत े
सिय 60-70% सटीकता प्रा्त की। 

 किनिश िें साि-सिाई और निरंतरता 
का कािी अच्छा ्तर 

 पररयोजिा/कायय को पूरा करिे िें 
सिसािनयक सहायता। 

 

(b) िलूयाांकन के दौरान 75% -90% अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   

इस गे्रड के मलए, उम्िीदिार िे कि िागयदशयि 
के साथ और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के 
मलए उधचत सम्िाि टदखाते हुए, ऐसे काि का 
नििायण ककया है जो मशल्प कौशल के उधचत 
िािक की प्राक््त को प्रदमशयत करता है। 
 

 हाथ उपकरण, िशीि टूल्स और 
काययशाला उपकरण के उपयोग िें अच्छे 
कौशल ्तर 

 घटक/कायय/सेट िािकों द्िारा िांगे गए 
कायों के साथ विमभन्ि कायय करत े
सिय 70-80% सटीकता प्रा्त की। 

 किनिश िें साि-सिाई और निरंतरता 
का एक अच्छा ्तर 

 पररयोजिा/कायय को पूरा करिे िें थोड़ा 
सा सहयोग 

 

(c) िलूयाांकन के दौरान 90% से अविक अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   

इस गे्रड िें प्रदशयि के मलए, उम्िीदिार, संगठि 
और निष्पादि िें न्यूिति या ब्रबिा सिथयि के 
और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के मलए 
उधचत सम्िाि के साथ, ऐसे काि का उत्पादि 

 हाथ उपकरण, िशीि टूल्स और 
काययशाला उपकरण के उपयोग िें उच्च 
कौशल ्तर 

 /सेट िािकों द्िारा िांगे गए कायों के 



ककया है जो मशल्प कौशल के उच्च ्तर की 
प्राक््त को प्रदमशयत करता है। 
 

साथ विमभन्ि कायय करते सिय 80% से 
अधिक सटीकता प्रा्त की गई। 

 किनिश िें उच्च ्तर की साि-सिाई 
और क््थरता। 

 पररयोजिा को पूरा करिे िें न्यूिति 
या कोई सिथयि िहीं। 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

फिटि जनिल; सहिशीलता को बंद करिे के मलए िातु के टह्सों को आकार देता है और 
िशीिों, या अन्य िातु उत्पादों के उत्पादि या िरम्ित के मलए हाथ के औजारों का उपयोग 
करके उन्हें किट और असेंबल करता है। विमभन्ि भागों, किटटगं या असेंबल और उिके कायों 
के विनिदेशों को सिझिे के मलए धचत्रों का अध्ययि करता है।। अपिा काि करिे के मलए 
सािग्री, उपयुक्त उपकरण और उपकरणों का चयि करता है। ििूि ेया तैयार घटकों को 
बिािे के मलए हाथ के औजारों का उपयोग करते हुए, काटिे, काटिे, आकार देिे और 
आकार देिे के मलए आिश्यक भागों को काटिे, नछलिे, िाइल करिे, पीसिे, ड्रड्रमलगं छेद, 
्कू्र काटिे, ्कै्रवपगं आटद की प्रकक्रयाओं द्िारा काि करता है। िुट रूल्स, कैलीपसय, 
िाइक्रोिीटर, गेज आटद का प्रयोग करत े हुए कायय करते सिय आपवत्त को िापता है और 
्क्िायर से सही िाइमलगं के मलए जांच करता है। गाइड लाइि को इंधगत करिे के मलए 
आिश्यक सटीकता के आिार पर, िेस ्लेट, ब्लॉक ्क्राइबर, िनिययर, हाइट गेज, िी-ब्लॉक, 
एंगल ्लेट, साइि ्लेट, क््लप गेज, कॉक्म्बिेशि सेट आटद का उपयोग करके आिी-अिरूी 
ि्तु को धचक्नित करता है। तैयार आकार के मलए, ड्रड्रल ककए जािे िाले छेद और वपच 
कें द्र, काटे जािे िाले िागे और ड्राइंग या ििूिे िें निटदयष्ट अन्य कायय वििरण- क्लैम््स 
ि्तु को सही क््थनत िें सुरक्षक्षत रूप से सही क््थनत िें रखता है और पंच िाक्सय और 
गाइड लाइि के अिुसार आिश्यक आयािों िें िाइल करता है, अक्सर इसे कैलीपसय, 
िाइक्रोिीटर, िनिययर, गेज आटद से िापता है, ड्रड्रल के साथ छेद बिाता है, िल के साथ 
िागे को काटता है और यह सुनिक्श्चत करता है कक िे  चौकोर हैं या आिार के मलए 
आिश्यक कोण सटहत हैं। बिाए गई चीजों को नििायररत सटीकता के अिुसार डायल 
इंड्रडकेटर, िाइक्रोिीटर, िनिययर, ऊंचाई गेज, ्कू्र गेज, ्लग गेज, साइि बार, क््लप गेज, 
आटद से िापता है जब तक कक िे ड्राइंग के अिुसार पूरी इकाई के रप िें ि बि जाएाँ। 
भागों को अलग-अलग बिा सकता है और उन्हें ्कू्र, ररिेट्स, वपि आटद के साथ इकट्ठा 
कर सकता है जैसा कक निटदयष्ट ककया गया है। हाथ के औजारों या ब्रबजली उपकरणों का 
उपयोग करके खराब हो चकेु, टूटे या दोषपूणय भागों को हटािा या और उन्हें िरम्ित या 
िए से बदलिा। सरल िशीिों की िरम्ित और रखरखाि कायय (नििारक रखरखाि सटहत) 
करिा, न्यूिेटटक्स और हाइड्रोमलक्स के सककय ट के नििायण के मलए विमभन्ि घटकों को हटािा 
और बदलिा। सही प्रदशयि सुनिक्श्चत करिे के मलए पूणय की गई ि्तु/असेंबली का परीक्षण 
करिा। िशीिों पर पुजों को सािारण िोड़िा और िेक्ल्डगं, टांकिा और इसी तरह के 
संचालि करिा। गिी उपचार प्रकक्रयाओं की व्याख्या कर सकता है जैस,े एिीमलगं, सख्त, 

3. कायग भूवमका 

 

 



तड़के आटद। विशषे प्रकार की िशीि या उत्पाद िें विशषेज्ञता प्रा्त कर सकते हैं और 
तदिुसार िामित ककया जा सकता है। बदलाि का सुझाि दे सकते हैं। 
 

इसके अलािा, किटर िें कायय की कल्पिा, अच्छा सिन्िय, यांब्रत्रक रिैया, िैिुअल 
निपुणता और काि से संबंधित गखणतीय गणिा करिे की क्षिता है। 

 

नियत कायय की योजिा बिािा और उसे व्यिक््थत करिा और निष्पादि के दौराि 
िुद्दों का पता लगािा और उिका सिािाि करिा। संभावित सिािाि प्रदमशयत करें और 
टीि के भीतर कायों स ेसहित हों। आिश्यक ्पष्टता के साथ संिाद करें और तकिीकी 
अगें्रजी को सिझें। पयायिरण, ्ि-मशक्षण और उत्पादकता के प्रनत संिेदिशील। 

 

ककए गए कायय की प्रकर नत के अिुसार किटर जिरल के रूप िें िामित ककया जा सकता है। 
 

संदर्ष एनसीओ 2015: 

i) 7233.0100 - फिटि, सामान्य 

ii) 7233.0200 - किटर, बेंच 

संदर्ष संख्या: 

i) सीएससी/एि0304, 

ii) सीएससी/एि0301, 

iii) सीएससी/एि0110 
 

  



 

 

व्यवसाय किटर 

व्यवसाय कोड डीजीटी/1002 

एन. सी .ओ. – 2015 0000.7377 ,0000.7077  

एनओएस कवडष सीएससी/एि7070, सीएससी/एि7073, सीएससी/एि7337 

एन .एस .क्यु .एफ. लेवल ्तर  - 5 
मशल्पकार प्रमशक्षण की 
अिधि 

दो साल (2400 घंटे + 300 घंटे ओजेटी / ग्रुप प्रोजेक्ट) 

प्रिेश योनयता 
विज्ञाि और गखणत के साथ या एक ही क्षेत्र या इसके सिकक्ष िें 
व्यािसानयक विषय के साथ 10 िीं कक्षा की परीक्षा उत्तीणय। 

न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले टदि को 14 िषय। 

PwD के योग्यता एलडी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, एलिी, डीईएफ़ 

इकाई क्षमता 20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्राििाि िहीं है) 

वांवित भवन /कायगिाला एव ं

के्षत्रफल 
88 िगय िी 

आवश्यक ववधतु भार 3.51 ककलोिाट 

प्रमशक्षकों के मलए योनयता: 
1. किटर रेड प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िषय के अिुभि के साथ एआईसीटीई  /

यूजीसी से िान्यता प्रा्त इंजीनियररगं कॉलेज   / विश्िविद्यालय से 
िैकेनिकल इंजीनियररगं िें बी.िोक   / ड्रडग्री । 

या 
से िैकेनिकल इंजीनियररगं िें  30 साल का ड्रड्लोिा  या संबंधित क्षेत्र 

िें दो साल के अिुभि के साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित ड्रड्लोिा 
(व्यािसानयक)। 

या 
एिटीसी   / एिएसी  " टूल एंड डाई िेकर  ( पीटी ,जे एंड ई )या टूल एंड डाई 

िेकर  ( डाई एंड िोल्ड ")के रेड िें संबंधित क्षेत्र िें तीि साल के अिुभि के 

साथ उत्तीणय। 
 

                  4. सामान्य वववरण 

 



या 
एिटीसी   / एिएसी  " किटर "के रेड िें उत्तीणय और संबंधित क्षेत्र िें तीि 

साल के अिुभि के साथ। 
 

आवश्यक योग्यता:  
डीजीटी के तहत राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र  ( एिसीआईसी )के 

प्रासंधगक नियमित   /आरपीएल सं्करण । 
 

नोट  :- 2(1+1 ) की इकाई के शलए आवश्यक दो प्रशशक्षकों में से एक के पास 

डडग्री/डडप्लोमा औि द सिे के पास एनटीसी/एनएसी योग्यता होनी 
चाहहए। हालााँफक ,दोनों के पास इसके फकसी र्ी रूप में NCIC होना चाहहए। 

2. काययशाला गणिा 
और विज्ञाि 

एआईसीटीई/यूजीसी से िान्यता प्रा्त इंजीनियररगं 
कॉलेज/विश्िविद्यालय से इंजीनियररगं िें िोक/ड्रडग्री के साथ 
संबंधित क्षेत्र िें एक साल का अिुभि। 

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्रा्त तकिीकी मशक्षा बोडय से इंजीनियररगं 
िें 70 साल का ड्रड्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के 
साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित ड्रड्लोिा (व्यािसानयक)। 

या 
तीि साल के अिुभि के साथ इंजीनियररगं रेडों िें से ककसी एक 
िें एिटीसी  /एिएसी। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेड िें राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी )के 
नियमित  /आरपीएल सं्करण 

या 
RoDA िें नियमित   / RPL िेररएंट NCIC या DGT के तहत इसका कोई भी 
िेररएंट 

3. इंजीनियररगं ड्राइंग प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िषय के अिुभि के साथ एआईसीटीई  /

यूजीसी िान्यता प्रा्त इंजीनियररगं कॉलेज  /विश्िविद्यालय से 
इंजीनियररगं िें बी.िोक  /ड्रडग्री। 

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्रा्त तकिीकी मशक्षा बोडय से इंजीनियररगं 
िें 70 साल का ड्रड्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के 



साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित ड्रड्लोिा (व्यािसानयक)। 
या 

इंजीनियररगं के तहत िगीकर त िैकेनिकल ग्रुप (जीआर - I) रेडों िें से 
ककसी एक िें एिटीसी  /एिएसी। ड्राइंग'/ डी'िैि िैकेनिकल /डी'िैि 
मसविल 'तीि साल के अिुभि के साथ। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेड िें राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी )के 
नियमित  /आरपीएल सं्करण 

या 
RoDA/D'man  ( Mech/civil )या DGT के अतंगयत इसके ककसी भी प्रकार िें 
NCIC के नियमित/RPL सं्करण। 

4. रोजगार कौशल क््कल्स में शॉटष टमष टीओटी कोसष के साथ दो साल के अिुभि के साथ 

ककसी भी विषय िें एिबीए   / बीबीए   /कोई भी ्िातक   / ड्रड्लोिा । 
(21 िी/ंड्रड्लोिा ्तर और उससे ऊपर के ्तर पर अगें्रजी/संचार कौशल 

और बेमसक कं्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए) 

या 
रोजगार कौशल में अल्पकाशलक टीओटी पाठ्यक्रम के साथ आईटीआई में 
मौज दा सामाजजक अध्ययन प्रशशक्षक । 

5. प्रमशक्षक के शलए 
न्य नतम आय ु

12 साल 

उपकरण की सचूी अिुलनिक-I   . के अिुसार 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
विक्षण वनष्कषग परीक्षार्थी की कुल क्षमताओ ंके प्रवतवबंब होते हैं तर्था आकलन वनधागररत 
मानदण्डों के अनुसार वकया जाएगा। 

 

1.5 विक्षण पररणाम - व्यवसाय ववविष्ट (LEARNING OUTCOME – TRADE 

SPECIFIC) 

 

पहला साल: 

 

1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी किटटगं संचालि को लागू करते हुए विनिदेश के 
अिुसार कायय करिे की योजिा बिाएं और व्यिक््थत करें और सुरक्षा साििानियों 
का पालि करते हुए आयािी सटीकता की जांच करें। [िूल किटटगं ऑपरेशि - 
िाककिं ग, हैक्सॉइंग, धचसेमलगं, िाइमलगं, ड्रड्रमलगं, टेवपगं और ग्राइंड्रडगं आटद। शुद्िता: 
± 0.25 मििी] सीएससी / एि 0304 

2. ड्राइंग के अनुसाि साधािण शीट धातु की वस्तुओं का ननमाषण किें औि उन्हें 
सोल्डरिगं, ब्रेजजंग औि रिवेहटगं द्वािा शमलाएं। सीएससी/एि03001 

3. मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए रिवेहटगं द्वािा धातु के घटकों को शमलाएं। 
सीएससी/एि0304 

4. मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए चाप वेजल्डगं द्वािा धातु के घटक को शमलाएं। 
सीएससी/एि0304 

5. ऑक्सीसेटटलीि) सीएससी/एि0304 . द्वािा धातु के घटक को काटें औि शमलाएाँ 
6. ववशर्न्न संफक्रयाओं द्वािा घटकों का ननमाषण किना औि उपयुक्त माप उपकिणों का 

उपयोग किके सटीकता की जांच किना। [ववशर्न्न संचालन - डड्रशलगं, िीशमगं, 
टेवपगं, डाईंग; उपयुक्त मापन उपकिण - वननषयि, स्क्र  गेज, माइक्रोमीटि] 
सीएससी/एि0304 

7. इंटिचेंज क्षमता के शसद्धांत का पालन कित े हुए आवश्यक सहहष्णुता के अनुसाि 
संयोजन के शलए घटकों के ववशर्न्न फिट बनाएं औि कायषक्षमता की जांच किें। 
[डडििेंट फिट - स्लाइडडगं, एंगुलि, स्टेप फिट, 'टी' फिट, स्क्वायि फिट औि प्रोिाइल 
फिट; आवश्यक सहहष्णुता: ±0.04 शममी, कोणीय सहहष्णुता: 30 शमनट।] 
सीएससी/एि0304 

5. विक्षण पररणाम 

 



8. मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए खिाद पि ववशर्न्न कायों को शाशमल किने वाले 
घटकों का उत्पादन किें औि सटीकता की जांच किें। [ववशर्न्न ऑपिेशन - िेशसगं, 
प्लेन टननिंग, स्टेप टननिंग, पाहटिंग, चम्िरिगं, शोल्डि टनष, ग्र ववगं, न िशलगं, बोरिगं, 
टेंपि टननिंग, थे्रडडगं (केवल बाहिी 'V')] CSC/N0110 

9. योजना बनाएं औि सिल मिम्मत किें , ववशर्न्न मशीनों की ओविहाशलगं किें औि 
कायषक्षमता की जांच किें। [ववशर्न्न मशीनें - डड्रल मशीन, पावि सॉ, बेंच ग्राइंडि 
औि खिाद] 

10. कायष के क्षेत्र में ववशर्न्न अनुप्रयोगों के शलए इंजीननयरिगं ड्राइंग पढें औि लाग  किें। 

11. प्रायोधगक संचालन किने के शलए बुननयादी गणणतीय अवधािणा औि शसद्धांतों का 
प्रदशषन। अध्ययन के क्षेत्र में बुननयादी ववज्ञान को समझें औि समझाएं। 

 

 

 

द सिा साल: 

 

12. अलग-अलग बन्धन घटकों, उपकिणों औि जााँच कायषक्षमता का उपयोग किके 
ववशर्न्न सतह परिष्किण कायों द्वािा आवश्यक सहहष्णुता के अनुसाि ववशर्न्न 
संर्ोग सतहों के घटकों को बनाना औि इकट्ठा किना। [ववशर्न्न संर्ोग सतह - 
डोवेटेल फिहटगं, त्रत्रज्या फिहटगं, संयुक्त फिहटगं; ववशर्न्न सतह परिष्किण संचालन 
- स्कै्रवपगं, लैवपगं औि ऑननगं; ववशर्न्न बन्धन घटक - डॉवेल वपन, स्क्र , बोल्ट, 
चात्रबयां औि कॉटि; ववशर्न्न बन्धन उपकिण-हाथ से संचाशलत औि त्रबजली 
उपकिण, आवश्यक सहहष्णुता - ± 0.02 शममी, कोणीय सहहष्णुता ± 10 शमनट।] 
सीएससी / एि 0304 

13. ननहदषष्ट सटीकता के शलए मानक उपकिण औि उपस्कि औि जांच का उपयोग 
किके ववशर्न्न गेज बनाएं। [ववशर्न्न गेज - स्नैप गेज, गैप गेज; ननहदषष्ट शुद्धता 
- ±0.02mm] सीएससी/एि0304 

14. पाइप जोडों को ननष्पाहदत किन,े पाइप के साथ वाल्व औि फिहटगं को हटाने औि 
इकट्ठा किने औि रिसाव के शलए पिीक्षण किने के शलए कौशल की एक श्रखंला 
लाग  किें। [कौशल की िेंज - कहटगं, थे्रडडगं, फ्लेयररगं, बेंड्रडगं एंड जॉइनिगं] 
सीएससी/एि0304 



15. जजग्स का उपयोग किके डड्रल जजग बनाएं औि डड्रल मशीन पि घटकों का उत्पादन 
किें औि शुद्धता की जांच किें। सीएससी/एि0304 

16. त्रबजली पािेर्ण औि जांच कायषक्षमता के शलए उपयोग फकए जाने वाले ववशर्न्न 
क्षनतग्रस्त यांत्रत्रक घटकों की योजना बनाना, ववघहटत किना, मिम्मत किना औि 
इकट्ठा किना। [ववशर्न्न क्षनत यांत्रत्रक घटक - चिखी, धगयि, चात्रबयां, जजब्स औि 
शाफ्ट।] सीएससी/एि0304 

17. ववशर्न्न न्य मेहटक्स औि हाइड्रोशलक्स घटकों को पहचानें, नष्ट किें , बदलें औि 
इकट्ठा किें। [ववशर्न्न घटक - कंप्रेसि, दबाव गेज, फ़िल्टि ननयामक स्नेहक, वाल्व 
औि एक्ट्य एटि।] 

18. मानक संचालन प्रफक्रया औि सुिक्षा पहल  को ध्यान में िखते हुए न्य मेहटक्स औि 
हाइड्रोशलक्स के सफकष ट का ननमाषण। 

19. बुननयादी हदन-प्रनतहदन ननवािक िखिखाव, मिम्मत औि कायषक्षमता की जांच किने 
की योजना बनाएं औि ननष्पाहदत किें। [साधािण मशीनें - डड्रल मशीन, पावि सॉ 
औि खिाद] सीएससी/एि0304 

20. योजना बनाएं, साधािण मशीन को सीधा किें औि मशीन ट ल की सटीकता का 
पिीक्षण किें। [साधािण मशीनें - डड्रल मशीन, पावि सॉ औि खिाद] 

21. कायष के क्षेत्र में ववशर्न्न अनुप्रयोगों के शलए इंजीननयरिगं ड्राइंग पढें औि लाग  किें। 

22. प्रायोधगक संचालन किने के शलए बुननयादी गणणतीय अवधािणा औि शसद्धांतों का 
प्रदशषन। अध्ययन के क्षेत्र में बुननयादी ववज्ञान को समझें औि समझाएं। 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 

विक्षण पररणाम मूलयांकन मापदण्ड 

पहला साल 

1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी 
किटटगं संचालि को लागू 
करते हुए विनिदेश के 
अिुसार कायय करिे की 
योजिा बिाएं और 
व्यिक््थत करें और सुरक्षा 
साििानियों का पालि 
करते हुए आयािी सटीकता 
की जांच करें। [िूल किटटगं 
ऑपरेशि - िाककिं ग, 
हैकसॉविगं, धचसेमलगं, 
िाइमलगं, ड्रड्रमलगं, टेवपगं 
और ग्राइंड्रडगं आटद। 
शुद्िता: ± 0.25 मििी] 
सीएससी / एि 0304 

धचजननत किने के शलए उपकिणों ,उपकिणों औि उपकिणों 
की योजना बनाएं औि पहचानें औि इसे समय पि उपयोग 
के शलए उपलब्ध किाएं। 

कच्च ेमाल का चयन किें औि दोर्ों के शलए दृश्य ननिीक्षण 
किें। 

वांनित गणणतीय गणना को लाग  किते हुए औि मानक 
प्रफक्रया का पालन कित े हुए ववननदेश के अनुसाि धचजननत 
किें। 

मानक ववननदेशों औि सहनशीलता के अनुसाि सर्ी आयामों 
को मापें। 

ववशर्न्न फिहटगं संचालन के शलए हाथ के औजािों की 
पहचान किें औि इन्हें समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध 
किाएं। 
Hacksawing, chisseling, िाइशलगं ,डड्रशलगं ,टैवपगं ,ग्राइंडडगं के 
शलए जॉब तैयाि किें। 

काम किने के शलए ववननदेश के अनुसाि बुननयादी फिहटगं 
संचालन जैसे हैकसॉववगं ,िाइशलगं ,डड्रशलगं ,टैवपगं औि 
ग्राइंडडगं को किीब से सहन किना। 
मानक मानदंडों औि कंपनी के हदशाननदेशों के अनुसाि 
उपिोक्त संचालन के दौिान सुिक्षा प्रफक्रया का पालन किें। 

मानक प्रफक्रया के अनुसाि आयामी सटीकता की जााँच किें। 

कचिे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि ननपटान के शलए घटकों 
का पता लगाए ं ,इन्हें पयाषविण के अनुक ल तिीके से स्टोि 
किें औि ननपटान के शलए तैयाि किें। 

 

2. ड्राइंग के अनुसाि साधािण 
शीट धातु की वस्तुओं का 
ननमाषण किें औि उन्हें 
सोल्डरिगं, ब्रेजजंग औि 

शीट मेटल वकष  ,सोल्डरिगं ,ब्रेजजंग औि रिवेहटगं के शलए हैंड 
ट ल्स की पहचान किें औि इन्हें समय पि उपयोग के शलए 
उपलब्ध किाएं। 

शीट धातुओं का उपयोग किके ड्राइंग के अनुसाि ववशर्न्न 

                               6. मूलयांकन मापदण्ड 

 



रिवेहटगं द्वािा शमलाएं। 
सीएससी/एि0301 

रूपों को धचजननत औि ववकशसत किें। 

ड्राइंग के अनुसाि शीट मेटल से साधािण वस्तुएं बनाएं। 
सोल्डरिगं ,ब्रेजजंग औि रिवेहटगं के शलए कायष तैयाि किें। 

ववशर्न्न प्रकाि के रिवेट्स की पहचान किें औि आवश्यकता 
के अनुसाि उपयोग किें। 

डड्रशलगं के शलए उपकिणों की पहचान किें औि इन 
उपकिणों का उपयोग किें। 

ड्राइंग के अनुसाि धचजननत किें। 
काम पि िेद के माध्यम से डड्रल किें। 

मानक प्रथाओं का पालन किते हुए हदए गए ड्राइंग  /नम न े
के अनुसाि कायष तैयाि किने के शलए सोल्डि ,ब्रेज़ औि 
रिवेट। 
मानक मानदंडों औि कंपनी के हदशाननदेशों के अनुसाि 
रिवेहटगं के दौिान सुिक्षा प्रफक्रया का पालन किें। 

 

3. मानक प्रफक्रया का पालन 
किते हुए रिवेहटगं द्वािा 
धातु के घटकों को शमलाएं। 
सीएससी/एि0304 

रिवेहटगं के शलए उपकिणों औि उपकिणों की पहचान किें 
औि इन्हें समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध किाएं। 

लैप औि बट जॉइंट के शलए जॉब तैयाि किें। 
ववशर्न्न प्रकाि के रिवेट्स की पहचान किें औि आवश्यकता 
के अनुसाि उपयोग किें। 

डड्रशलगं के शलए उपकिणों की पहचान किें औि इन 
उपकिणों का उपयोग किें। 

ड्राइंग के अनुसाि धचजननत किें। 
काम पि िेद के माध्यम से डड्रल किें। 

मानक प्रथाओं का पालन किते हुए हदए गए ड्राइंग  /नम न े
के अनुसाि कायष तैयाि किने की कीलक। 

मानक मानदंडों औि कंपनी के हदशाननदेशों के अनुसाि 
रिवेहटगं के दौिान सुिक्षा प्रफक्रया का पालन किें। 

 

4. मानक प्रफक्रया का पालन 
किते हुए चाप वेजल्डगं 
द्वािा धातु के घटक को 
शमलाएं। सीएससी/एि0304 

आकष  वेजल्डगं मशीन के ववशर्न्न घटकों  /र्ागों की पहचान 
किें  ,वांनित जानकािी एकत्र किें औि प्रत्येक घटक  /र्ागों 
को मानक प्रफक्रया के अनुसाि सेट किें। 

ऑपिेशन के दौिान सुिक्षा/सावधानी बितें। 

आकष  वेजल्डगं के शलए उपयुक्त सामग्री औि योजना का 



चयन किें। 

मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए ववननदेश के अनुसाि 
वेल्ड धातु के पुजे  /यांत्रत्रक घटक। 
उधचत वेजल्डगं का पता लगाने के शलए जुड े हुए हहस्से की 
जााँच किें। 

 

5. धातु के घटक को गैस 
(ऑक्सीएशसहटलीन) से काटें 
औि शमलाएाँ। 
सीएससी/एि0304 

गैस (ऑक्सीएशसहटलीन )मशीन के ववशर्न्न घटकों  /र्ागों 
की पहचान किें  ,वांनित जानकािी एकत्र किें औि प्रत्येक 
घटक  /र्ागों को मानक प्रफक्रया के अनुसाि सेट किें। 

ऑपिेशन के दौिान सुिक्षा/सावधानी बितें। 

गैस कहटगं औि जॉइननगं ऑपिेशन के शलए उपयुक्त 
सामग्री औि योजना का चयन किें। 

मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए ववननदेश के अनुसाि 
धातु के पुजों  /यांत्रत्रक घटकों को काटें औि शमलाएाँ। 

उधचत वेजल्डगं का पता लगाने के शलए कटे हुए हहस्स/ेजुडे 
हुए हहस्से की जााँच किें। 

 

6. विमभन्ि संकक्रयाओं द्िारा 
घटकों का नििायण करिा 
और उपयुक्त िाप 
उपकरणों का उपयोग करके 
सटीकता की जांच करिा। 
[विमभन्ि संचालि - 
ड्रड्रमलगं, रीमिगं, टेवपगं, 
डाईंग; उपयुक्त िापि 
उपकरण - िनिययर, ्कू्र 
गेज, िाइक्रोिीटर] 
सीएससी/एि0304 

कायष के शलए उपकिण औि सामग्री का पता लगाना औि 
चयन किना औि इसे समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध 
किाना। 
मानक सुिक्षा मानदंडों के अनुपालन में कायष की योजना 
बनाएं। 
मानक प्रफक्रया का पालन किके घटक का उत्पादन किें। 

यह सुननजश्चत किने के शलए फक आयाम ननधाषरित सीमा के 
र्ीति हैं ,उत्पाहदत घटकों के आयामों की जााँच किें। 

कचिे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि ननपटान के शलए घटकों 
का पता लगाएं ,इन्हें पयाषविण के अनुक ल तिीके से स्टोि 
किें औि ननपटान के शलए तैयाि किें। 

 

7. विनििेयता के मसद्िांत का 
पालि करते हुए आिश्यक 
सटहष्णुता के अिुसार 
संयोजि के मलए घटकों के 
विमभन्ि किट बिाएं और 

फिहटगं अनुप्रयोगों औि इन मापदंडों के कायाषत्मक अनुप्रयोग 
के शलए आवश्यक सीमा ,फिट औि सहहष्णुता की सामान्य 
अवधािणा को पहचानें। 

कायष के शलए उपकिण औि सामग्री का पता लगाना औि 
चयन किना औि इसे समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध 



काययक्षिता की जांच करें। 
[ड्रडिरेंट किट - ्लाइड्रडगं, 
एंगुलर, ्टेप किट, 'टी' 
किट, ्क्िायर किट और 
प्रोिाइल किट; आिश्यक 
सटहष्णुता: ±0.04 मििी, 
कोणीय सटहष्णुता: 30 

मििट।] सीएससी/एि0304 

किाना। 
परिचालन शतों को ध्यान में िखते हुए कायषस्थल/संयोजन 
स्थान की स्थापना किें  
मानक सुिक्षा मानदंडों के अनुपालन में कायष की योजना 
बनाएं औि वांनित जानकािी एकत्र किें। 

संर्ाववत समाधान प्रदशशषत किें औि टीम के र्ीति कायों से 
सहमत हों। 
प्रायोधगक कौशल की एक श्रखंला का उपयोग किके औि 
ववशर्न्न र्ागों की अदला-बदली सुननजश्चत किने के शलए 
अलग-अलग फिट के शलए ववननदेश के अनुसाि घटक बनाएं। 

उधचत फिट सुननजश्चत किने के शलए कई प्रकाि के कौशल 
को लाग  किने वाले घटकों को इकट्ठा किें। 

घटकों की कायषक्षमता की जााँच किें। 

 

8. िािक प्रकक्रया का पालि 
करते हुए खराद पर 
विमभन्ि कायों को शामिल 
करिे िाले घटकों का 
उत्पादि करें और सटीकता 
की जांच करें। [विमभन्ि 
ऑपरेशि - िेमसगं, ्लेि 
टनििंग, ्टेप टनििंग, पाटटिंग, 
चम्िररगं, शोल्डर टिय, 
गू्रविगं, िूरमलगं, बोररगं, 
टेंपर टनििंग, थे्रड्रडगं (केिल 
बाहरी 'V')] CSC/N01110 

खिाद मशीन के बुननयादी कायष शसद्धांतों औि सुिक्षा पहल  
का पता लगाना। 
ववशर्न्न लीविों ,स्टॉपसष ,समायोजन आहद के कायाषत्मक 
अनुप्रयोग को समझें। 

ववशर्न्न स्नेहन त्रबदंओुं औि स्नेहक की पहचान किें  ,मशीन 
मैनुअल के अनुसाि खिाद मशीन में आवेदन के शलए उनका 
उपयोग। 

ववशर्न्न कायष औि उपकिण धािण किने वाले उपकिणों की 
पहचान किें औि प्रत्येक उपकिण के कायाषत्मक अनुप्रयोग 
के शलए जानकािी एकत्र किें। 

आवश्यक संिेखण के साथ कायष औि उपकिण धािण किने 
वाले उपकिणों को माउंट किें औि खिाद संचालन किने के 
शलए इसके कायाषत्मक उपयोग की जांच किें। 

सेहटगं के दौिान बुननयादी ववधधयों ,उपकिणों ,सामधग्रयों औि 
स चनाओं को लाग  किके समस्या का समाधान किें। 

मानक मानदंडों के अनुसाि बढते समय सुिक्षा प्रफक्रया का 
पालन किें। 

मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए घटकों का उत्पादन किें। 

उपयुक्त उपकिण/गेज का उपयोग किके सटीकता/कायष की 
शुद्धता की जांच किें। 



कचिे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि ननपटान के शलए घटकों 
का पता लगाएं ,इन्हें पयाषविण के अनुक ल तिीके से स्टोि 
किें औि ननपटान के शलए तैयाि किें। 

 

9. सरल िरम्ित की योजिा 
बिाएं और निष्पाटदत करें , 
विमभन्ि िशीिों की 
ओिरहामलगं करें और 
काययक्षिता की जांच करें। 
[अलग अलग 

िशीिें - ड्रड्रल िशीि, पािर 
सॉ, बेंच ग्राइंडर और खराद] 

मिम्मत ,ओविहाशलगं के शलए उपकिणों औि सामधग्रयों का 
पता लगाना औि उनका चयन किना औि इसे समय पि 
उपयोग के शलए उपलब्ध किाना। 

मानक सुिक्षा मानदंडों के अनुपालन में कायष की योजना 
बनाएं। 
संर्ाववत समाधान प्रदशशषत किें औि टीम के र्ीति कायों से 
सहमत हों। 
मिम्मत के शलए ववशशष्ट र्ागों का चयन किें औि उपयुक्त 
सामग्री औि अनुमाननत समय का पता लगाएं। 
ब्ल वप्रटं की मदद से मशीन के पुजों की मिम्मत ,ओविहाल 
औि असेंबल किना। 

र्ाग की कायषक्षमता की जााँच किें औि अनुधचत कायष के 
मामले में र्ाग  /मशीन के दोर्ों का पता लगाएं। 

असेंबली के दोर्ों को सुधािें। 

  

10. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग पढें और 
लागू करें। 

ड्राइंग पर जािकारी पढें और व्याख्या करें और प्रायोधगक 
कायय निष्पाटदत करिे िें आिेदि करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाि 
िािकों का पता लगािे के मलए विनिदेश पढें और विश्लेषण 
करें। 
लापता/अनिटदयष्ट कंुजी जािकारी के साथ आरेखण का 
साििा करें और कायय को पूरा करिे के मलए लापता 
आयाि/पैरािीटर को भरिे के मलए ्ियं की गणिा करें। 

 

11. प्रायोधगक संचालि करिे के 
मलए बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और मसद्िांतों 
का प्रदशयि। अध्ययि के 
क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि 
को सिझें और सिझाएं। 

विमभन्ि गखणतीय सि्याओं को हल करें  
अध्ययि के क्षेत्र से संबंधित बुनियादी विज्ञाि की अििारणा 
की व्याख्या करें  



द सिा साल 

12. अलग-अलग बन्िि घटकों, 
उपकरणों और चके 
काययक्षिता का उपयोग 
करके विमभन्ि सतह 
पररष्करण कायों द्िारा 
आिश्यक सटहष्णुता के 
अिुसार विमभन्ि संभोग 
सतहों के घटकों को बिाएं 
और इकट्ठा करें। [विमभन्ि 
संभोग सतह - डोिेटेल 
किटटगं, ब्रत्रज्या किटटगं, 
संयुक्त किटटगं; विमभन्ि 
सतह पररष्करण संचालि - 
्कै्रवपगं, लैवपगं और 
ऑनिगं; विमभन्ि बन्िि 
घटक - डॉिेल वपि, ्कू्र, 
बोल्ट, चाब्रबयां और कॉटर; 
विमभन्ि बन्िि उपकरण-
हाथ से संचामलत और 
ब्रबजली उपकरण, आिश्यक 
सटहष्णुता - ± 0.02 मििी, 
कोणीय सटहष्णुता ± 10 

मििट।] सीएससी / एि 
0304 

कायष के शलए उपकिण औि सामग्री का पता लगाना औि 
चयन किना औि इसे समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध 
किाना। 
मानक के अनुपालन में कायष की योजना बनाएं औि 
आवश्यक जानकािी एकत्र किें। 

परिचालन शतों को ध्यान में िखते हुए कायषस्थल/संयोजन 
स्थान की स्थापना किें  
संर्ाववत समाधान प्रदशशषत किें औि टीम के र्ीति कायों से 
सहमत हों। 
उपयुक्त उपकिण औि मशीनों का उपयोग किके ववननदेश 
के अनुसाि मानक प्रफक्रया औि ववधध का पालन किके उधचत 
सटीकता के साथ ववशर्न्न घटकों का उत्पादन किें। 

ववशर्न्न संर्ोग सतह की आवश्यक सतह खत्म किने के 
शलए घटकों की स्कै्रवपगं औि लैवपगं किना। 
उपिोक्त कायों को किते समय सुिक्षा ननयमों का पालन 
किें। 

मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए उपयकु्त उपकिणों के 
साथ परिर्ावर्त घटकों की सहहष्णुता औि सटीकता की जााँच 
किें । 

ववशर्न्न बन्धन घटकों ,उपकिणों का उपयोग किके ववशर्न्न 
घटकों को इकट्ठा किें औि कायषक्षमता की जांच किें। 

 

13. निटदयष्ट सटीकता के मलए 
िािक उपकरण और 
उप्कर और जांच का 
उपयोग करके विमभन्ि गेज 
बिाएं। [विमभन्ि गेज - 
्िैप गेज, गैप गेज; 
निटदयष्ट शुद्िता - 
±0.02mm] 

कायष के शलए उपकिण औि सामग्री का पता लगाना औि 
चयन किना औि इसे समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध 
किाना। 
मानक सुिक्षा मानदंडों के अनुपालन में कायष की योजना 
बनाएं। 
उपयुक्त ववधध का पालन किके औि ड्राइंग के ववननदेश के 
अनुसाि गेज का उत्पादन किें। 

ड्राइंग के अनुसाि आवश्यक फिननश प्राप्त किने के शलए 



सीएससी/एि0304 गेज की लैवपगं किें। 

ड्राइंग के अनुसाि उपयुक्त माप उपकिणों के साथ गेज की 
सहनशीलता औि ननहदषष्ट सटीकता की जांच किें। 

कचिे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि ननपटान के शलए घटकों 
का पता लगाएं ,इन्हें पयाषविण के अनुक ल तिीके से स्टोि 
किें औि ननपटान के शलए तैयाि किें। 

 

14. पाइप जोड़ों को निष्पाटदत 
करिे, पाइप के साथ िाल्ि 
और किटटगं को हटािे और 
इकट्ठा करिे और ररसाि 
के मलए परीक्षण करिे के 
मलए कौशल की एक 
श्ररखंला लागू करें। [कौशल 
की रेंज - कटटगं, थे्रड्रडगं, 
फ्लेयररगं, बेंड्रडगं एंड 
जॉइनिगं] सीएससी/एि0304 

कायष के शलए उपकिण औि सामग्री का पता लगाना औि 
चयन किना औि इसे समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध 
किाना। 
वाल्व औि पाइप फिहटगं को हटाने औि इकट्ठा किने की 
योजना। 
कौशल की सीमा को लाग  किने वाले पाइपों में वाल्व औि 
फिहटगं को हटा दें औि मानक प्रफक्रया के अनुसाि दोर् की 
जांच किें। 

खिाबी के मामले में संर्ाववत समाधान प्रदशशषत किें औि 
मिम्मत या प्रनतस्थापन के शलए टीम के र्ीति कायों को 
स्वीकाि किें। 

कौशल की सीमा का उपयोग किके औि मानक प्रफक्रया का 
पालन किते हुए वाल्व औि ववशर्न्न पाइप फिहटगं को 
इकट्ठा किें। 

रिसाव औि वाल्वों के उधचत कामकाज के शलए पिीक्षण। 
कचिे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि ननपटान के शलए घटकों 
का पता लगाएं ,इन्हें पयाषविण के अनुक ल तिीके से स्टोि 
किें औि ननपटान के शलए तैयाि किें। 

 

15. क्जनस का उपयोग करके 
ड्रड्रल क्जग बिाएं और ड्रड्रल 
िशीि पर घटकों का 
उत्पादि करें और शुद्िता 
की जांच करें। 
सीएससी/एि0304 

परिचालन शतों को ध्यान में िखते हुए कायषस्थल/संयोजन 
स्थान की स्थापना किें  
कायष के शलए उपकिण औि सामग्री का पता लगाना औि 
चयन किना औि इसे समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध 
किाना। 
डड्रल जजग्स बनाने के शलए मानक प्रफक्रया ,ववधधयों औि 
उपकिणों से संबंधधत जानकािी एकत्र किें। 

ड्राइंग के अनुसाि घटकों को धचजननत किें। 



मोड ,डड्रशलगं ,िीशमगं ,िाइशलगं ,टेवपगं आहद द्वािा डड्रल जजग्स 
बनाएं। 
जजग की कायषक्षमता का पिीक्षण किें। 

वांनित परिणाम को ध्यान में िखते हुए औि आवश्यक 
जानकािी एकत्र किने के शलए डड्रशलगं के शलए उपयुक्त 
जजग्स का चयन किें। 

मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए जजग का उपयोग किके 
घटक का उत्पादन किें औि कायष की शुद्धता की जांच किें। 

उपिोक्त कायों को किते समय सुिक्षा ननयमों का पालन 
किें। 

 

16. उपयोग ककए गए विमभन्ि 
क्षनतग्र्त यांब्रत्रक घटकों 
की योजिा, निराकरण, 
िरम्ित और संयोजि 

पािर रांसमिशि और चके 
िंक्शिमलटी के मलए। 
[विमभन्ि क्षनत यांब्रत्रक 
घटक - चरखी, धगयर, 
चाब्रबयां, क्जब्स और 
शाफ्ट।] सीएससी/एि0304 

कायष के शलए उपकिण औि सामग्री का चयन औि पता 
लगाएं औि इसे समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध किाएं। 

ड्राइंग औि आवश्यक जानकािी एकत्र किने के अनुसाि 
त्रबजली पािेर्ण के शलए उपयोग फकए जाने वाले यांत्रत्रक 
घटकों को नष्ट किने ,मिम्मत किने औि इकट्ठा किने की 
योजना। 
कौशल की िेंज औि उधचत मिम्मत प्रफक्रयाओं को लाग  
किने वाली सटीकता के साथ यांत्रत्रक घटकों के ननिाकिण 
औि उधचत मिम्मत किना। 

उपयुक्त गेज औि उपकिणों के साथ मिम्मत फकए गए 
घटकों की सटीकता की जांच किें। 

मानक प्रफक्रया का पालन कित े हुए मिम्मत फकए गए 
यांत्रत्रक घटकों को इकट्ठा किें। 

उपिोक्त कायों को किते समय सुिक्षा ननयमों का पालन 
किें। 

पॉवि ट्रांसशमशन के ववशर्न्न मापदंडों की जााँच किें जैसे 
RPM, बेल्ट का ढीलापन ,धगयसष  /क्लच का शमलान ,RPM का 
नुकसान आहद। 

मानक मानकों के अनुसाि पावि ट्रांसशमशन शसस्टम या 
फकसी असेंबली की कायषक्षमता की जांच किें। 

 

17. विमभन्ि न्यूिेटटक्स और 
हाइड्रोमलक्स घटकों को 

कायष के शलए उपकिणों का चयन औि पता लगाएं औि इसे 
समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध किाएं। 



पहचािें, िष्ट करें, बदलें 
और इकट्ठा करें। [विमभन्ि 
घटक - कंप्रेसर, दबाि गेज, 
कफ़ल्टर नियािक ्िेहक, 
िाल्ि और एक्ट्यूएटर।] 

ववशर्न्न न्य मेहटक्स औि हाइड्रोशलक्स घटकों की पहचान 
किें। 

ड्राइंग औि आवश्यक जानकािी एकत्र किने के अनुसाि 
न्य मेहटक्स औि हाइड्रोशलक्स सफकष ट को नष्ट किने औि 
बदलने की योजना। 

कौशल औि मानक संचालन प्रफक्रया को लाग  किने वाली 
सटीकता के साथ ववशर्न्न घटकों को नष्ट किना औि 
बदलना। 

ववशर्न्न घटकों को इकट्ठा किो। 

घटकों की कायषक्षमता की जााँच किें। 

 

18. िािक संचालि प्रकक्रया 
और सुरक्षा पहलू को ध्याि 
िें रखते हुए न्यूिेटटक्स 
और हाइड्रोमलक्स के सककय ट 
का नििायण । 

कायष के शलए उपकिणों का चयन औि पता लगाएं औि इसे 
समय पि उपयोग के शलए उपलब्ध किाएं। 

ड्राइंग औि आवश्यक जानकािी एकत्र किने के अनुसाि 
न्य मेहटक्स औि हाइड्रोशलक्स सफकष ट बनाने की योजना। 

सफकष ट के ननमाषण के शलए टीम के र्ीति संर्ाववत समाधान 
औि सहमत कायों का प्रदशषन किें। 

मानक प्रफक्रया का पालन किते हुए न्य मेहटक्स औि 
हाइड्रोशलक्स के सफकष ट का ननमाषण। 

उपिोक्त कायों को किते समय सुिक्षा ननयमों का पालन 
किें। 

शसस्टम के ववशर्न्न मापदंडों औि कायषक्षमता की जााँच किें। 

 

19. बुनियादी टदि-प्रनतटदि 
नििारक रखरखाि, िरम्ित 
और काययक्षिता की जांच 
करिे की योजिा बिाएं 
और निष्पाटदत करें । 
[सािारण िशीिें - ड्रड्रल 
िशीि, पािर सॉ और 
खराद] सीएससी/एि0304 

मशीन के मैनुअल के अनुसाि ननवािक िखिखाव/मिम्मत 
प्रफक्रया का पता लगाएं औि काम किने के शलए उपयुक्त 
उपकिण औि उपस्कि का चयन किें। 

मशीन के ववशर्न्न र्ागों के ननमाषण ,संिेखण औि संयोजन 
की व्याख्या किें। 

आवश्यक जानकािी एकत्रत्रत किके साधािण मशीन की 
उधचत सटीकता के साथ ननवािक िखिखाव/मिम्मत कायष 
किने की योजना बनाएं। 

संर्ाववत समाधान प्रदशशषत किें औि टीम के र्ीति कायों से 
सहमत हों। 
लेआउट योजना औि मानक प्रफक्रया के अनुसाि ननवािक 



िखिखाव/ववघटन ,मिम्मत के पुजे औि साधािण मशीन के 
उप-संयोजनों को इकट्ठा किना। 

मानक संचालन प्रफक्रया का पालन किते हुए मशीन को चाल  
किें। 

इिेक्शन के बाद मैनुअल के अनुसाि मिम्मत की गई मशीन 
औि साधािण मशीन के अन्य मापदंडों के उधचत कामकाज 
की जााँच किें। 

मानक प्रफक्रयाओं के अनुसाि अनुपयोगी सामधग्रयों का 
ननपटान किें। 

 

20. योजिा बिाएं, सािारण 
िशीि को सीिा करें और 
िशीि टूल की सटीकता का 
परीक्षण करें। [सािारण 
िशीिें - ड्रड्रल िशीि, पािर 
सॉ और खराद] 

मशीन के मैनुअल के अनुसाि ननमाषण प्रफक्रया का पता 
लगाएं औि काम किने के शलए उपयुक्त उपकिण औि 
उपस्कि का चयन किें। 

मशीन के ववशर्न्न र्ागों के ननमाषण ,संिेखण औि संयोजन 
की व्याख्या किें। 

परिचालन शतों को ध्यान में िखते हुए कायषस्थल/संयोजन 
स्थान की स्थापना किें  
आवश्यक जानकािी एकत्रत्रत कि साधािण मशीन का ननमाषण 
करिे की योजना । 
संर्ाववत समाधान प्रदशशषत किें औि टीम के र्ीति कायों से 
सहमत हों। 
प्रफक्रया के अनुसाि साधािण मशीन को सीधा किें। 

मानक संचालन प्रफक्रया का पालन किते हुए मशीन को चाल  
किें। 

इिेक्शन के बाद मैनुअल के अनुसाि इिेक्टेड मशीन औि 
साधािण मशीन के अन्य मापदंडों के संिेखण की जााँच किें। 

मानक प्रफक्रयाओं के अनुसाि अनुपयोगी सामधग्रयों का 
ननपटान किें। 

 

21. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग पढें और 
लागू करें। 

ड्राइंग पर जािकारी पढें और व्याख्या करें और प्रायोधगक 
कायय निष्पाटदत करिे िें आिेदि करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाि 
िािकों का पता लगािे के मलए विनिदेश पढें और विश्लेषण 
करें। 



लापता/अनिटदयष्ट कंुजी जािकारी के साथ आरेखण का 
साििा करें और कायय को पूरा करिे के मलए लापता 
आयाि/पैरािीटर को भरिे के मलए ्ियं की गणिा करें। 

 

22. प्रायोधगक संचालि करिे के 
मलए बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और मसद्िांतों 
का प्रदशयि। अध्ययि के 
क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि 
को सिझें और सिझाएं। 

विमभन्ि गखणतीय सि्याओं को हल करें  
अध्ययि के क्षेत्र से संबंधित बुनियादी विज्ञाि की अििारणा 
की व्याख्या करें  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

फिटि टे्रड के शलए शसलेबस 

पहला साल 

अवधध 

संदभग  प्रविक्षण 

पररणाम 

व्यावसानयक कौशल 

(प्रायोवगक) 

सांकेनतक घंटों के साथ 

व्यावसावयक ज्ञान (सैद्धांवतक) 

व्यािसानयक 
कौशल 212 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 37 घंटे 

 

विमभन्ि प्रकार के 
बुनियादी किटटगं 
संचालि को लागू 
करते हुए विनिदेश के 
अिुसार कायय करि े
की योजिा बिाएं 
और व्यिक््थत करें 
और सुरक्षा 
साििानियों का 
पालि करते हुए 
आयािी सटीकता की 
जांच करें। [िूल 
किटटगं ऑपरेशि - 

िाककिं ग, हैक्स एविगं, 

छेिी, िाइमलगं, 

ड्रड्रमलगं, टेवपगं और 
ग्राइंड्रडगं आटद। 
शुद्िता: ± 0.25 

मििी] (िै् ड 
एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 

 

1. व्यिसाय प्रमशक्षण का 
िहत्ि, व्यिसाय िें प्रयुक्त 
उपकरणों और िशीिरी की 
सूची। (1 घंटा।) 

2. प्रमशक्षुओं को व्यक्क्तगत 
सुरक्षा उपकरण (पीपीई) का 
उपयोग करिे के मलए 
मशक्षक्षत करके सुरक्षा 
दृक्ष्टकोण का विकास। (5 

घंटे।) 
3. प्राथमिक धचककत्सा पद्िनत 
और बुनियादी प्रमशक्षण। (2 

घंटे।) 
4. कपास के कचरे, िातु के 
धच्स / गड़गड़ाहट आटद 
जैसे अपमशष्ट पदाथों का 
सुरक्षक्षत निपटाि (2 घंटे।) 

5. खतरे की पहचाि और 
बचाि। (2 घंटे।) 

6. खतरे, चतेाििी, साििािी 
और व्यक्क्तगत सुरक्षा 

्टोर प्रकक्रयाओं सटहत 
औद्योधगक प्रमशक्षण सं्थाि 
प्रणाली के कािकाज से 
पररधचत होिे के मलए िए आिे 
िालों को सभी आिश्यक 
िागयदशयि प्रदाि ककया जािा 
है। 
सॉफ्ट जस्कल्स, इसका महत्व 
औि प्रशशक्षण प िा होने के बाद 
कायष का क्षेत्र। 
उद्योग/दकुाि के तल िें सुरक्षा 
और सािान्य साििानियों का 
िहत्ि। 
प्राथमिक धचककत्सा का 
पररचय। विद्युत िुख्य और 
विद्युत सुरक्षा का सचंालि। 
पीपीई का पररचय। 
आपात क््थनत के मलए 
प्रनतकक्रया जैस;े ब्रबजली की 
वििलता, आग और मस्टि 
की वििलता। 
हाउसकीवपगं औि अच्िी शॉप 

                           7. ववषय वस्तु 

 



संदेश के मलए सुरक्षा 
संकेत। (1 घंटा।) 

7. विद्युत दघुयटिाओं के मलए 
नििारक उपाय और ऐसी 
दघुयटिाओं िें उठाए जािे 
िाले कदि। (2 घंटे।) 

8. अक्निशािक यंत्रों का 
प्रयोग। (7 घंटे।) 

9. किटटगं जॉब िें काि करते 
सिय बरती जािे िाली 
साििानियों का अभ्यास 
करें और सिझें। (2 घंटे।) 

10. व्यिसाय िें प्रयुक्त औजारों 
और उपकरणों का सुरक्षक्षत 
उपयोग। (1 घंटा।) 

फ्लोि प्रथाओ ं का महत्व। 5S 

अििारणा का पररचय और 
इसका अिुप्रयोग। 
व्यावसानयक सुिक्षा औि 
स्वास््य : ्िा््य, सुरक्षा 
और पयायिरण टदशानिदेश, 
कािूि और नियि जो लागू 
हों। 
 

त्त किय, सीमित ्थाि कायय 
और सािग्री प्रबंिि उपकरण 
पर बुनियादी सिझ। (04 घंटे।) 

11. िाककिं ग और आरा के मलए 
िांनछत विनिदेशों के अिुसार 
औजारों और उपकरणों की 
पहचाि। (4 घंटे।) 

12. आिेदि के अिुसार सािग्री 
का चयि। (1 घंटा।) 

13. जंग लगिे, ्केमलगं, जंग 
आटद के मलए कच्च े िाल 
का दृश्य निरीक्षण (1 घंटा।) 

14. लाइिों को धचक्नित करिा, 
िाइस जॉ िें उपयुक्त रूप 
से पकड़िा, टदए गए 
आयािों को हैक करिा। (9 

घंटे।) 
15. विमभन्ि िगों की विमभन्ि 

रैखखक िाप- इसकी इकाइयााँ, 
ड्रडिाइडर, कैलीपसय, 
हिायफ्रोडाइट, कें द्र पंच, डॉट 
पंच, वप्रक पंच उिका वििरण 
और विमभन्ि प्रकार के हथौड़ों 
का उपयोग। तामलका को 
धचक्नित करते हुए 'िी' ब्लॉकों 
का वििरण, उपयोग और 
देखभाल। 
मापने के मानक (अगें्रजी, 
मीहट्रक इकाइयााँ), कोणीय माप। 

(04 घंटे।) 



प्रकार की िातुओं को 
देखिा। (6 घंटे।) 

16. िाइमलगं चिैल, सिािांतर। 
(5 घंटे।) 

17. िाइमलगं- फ्लैट और 
्क्िायर (रि किनिश), (08 

घंटे।) 
18. िाइमलगं प्रैक्क्टस, सरिेस 
िाइमलगं, विषि लेग 
कैलीपसय और ्टील रूल के 
साथ सीिी और सिािांतर 
रेखाओं को धचक्नित करिा। 
(5 घंटे।) 

19. ड्रडिाइडर, ऑड लेग कैमलपसय 
और ्टील रूल (सकय ल, 
एआरसी, पैरेलल लाइन्स) से 
िाककिं ग प्रैक्क्टस। 
(4 घंटे।) 

 

बेंच िाइस नििायण, प्रकार, 
उपयोग, देखभाल और 
रखरखाि, िाइस क्लैंप, हैकसॉ 
फे्रि और ब्लेड, विनिदेश, 
वििरण, प्रकार और उिके 
उपयोग, हैकसॉ का उपयोग 
करिे की विधि। 
फ़ाइलें- विनिदेश, वििरण, 
सािग्री, गे्रड, कट, फ़ाइल तत्ि, 
उपयोग। िाइलों के प्रकार, 
िाइलों की देखभाल और 
रखरखाि। 
िापिे के िािक (अगें्रजी, 
िीटरक इकाइयााँ), कोणीय िाप। 
(04 घंटे।) 

20. ् क्राइब्रबगं ब्लॉक और 
ड्रडिाइडर का उपयोग करके 
सीिी रेखाओं और एआरसी 
को धचक्नित करिा। (4 घंटे।) 

21. एक धचक्नित रेखा के साथ 
सपाट सतहों को काटिा। (9 

घंटे।) 

िाककिं ग ऑि और लेआउट 
टूल्स, ड्रडिाइडर, क््क्रब्रबगं 
ब्लॉक, - वििरण, िगीकरण, 
सािग्री, देखभाल और 
रखरखाि। 
िगायकार, सािारण गहराई 
िापिे का यंत्र, चांदा- वििरण, 



22. राई ्क्िायर का उपयोग 
करके िाककिं ग, िाइमलगं, 
िाइमलगं ्क्िायर और चके। 
(9 घंटे।) 

उपयोग और देखभाल का 
प्रयास करें। 
ठंडी छेिी का उपयोग, देखभाल 
और रखरखाि- सािग्री, प्रकार, 
काटिे के कोण। (04 घंटे।) 

23. चाक्ड सतहों पर पता 
लगािे, नछद्रों की क््थनत, 
क््क्रब्रबगं लाइिों के मलए 
सरल ब्लूवप्रटं के अिुसार 
अकंि। (8 घंटे।) 

24. 'िी' ब्लॉक और िाककिं ग 
ब्लॉक की िदद से गोल बार 
का कें द्र ढंूढिा। (2 घंटे।) 

25. एक ARC से सीिी रेखा िें 
जुड़िा। (08 घंटे।) 

िीड्रडया को धचक्नित करिा, 
िीला, प्रमशया िीला, लाल 
सीसा, चाक और उिके विशषे 
अिुप्रयोग, वििरण को धचक्नित 
करिा। 
क््क्रब्रबगं ब्लॉक का उपयोग, 
देखभाल और रखरखाि। 
सतह ्लेट और सहायक अकंि 
उपकरण, 'िी' ब्लॉक, कोण 
्लेट, सिािांतर ब्लॉक, 
वििरण, प्रकार, उपयोग, 
सटीकता, देखभाल और 
रखरखाि। (03 घंटे।) 

26. धचवपगं, चम्िररगं, धचप 
्लॉट्स और ऑयल ग्रूव्स 
(्रेट)। (08 घंटे।) 

27. 0.5 मििी की सटीकता के 
साथ फ्लैट, चौकोर और 
सिािांतर िाइमलगं। (07 

घंटे।) 
28. एक लाइि-िाकय  आउट के 
साथ धचप किय, विमभन्ि 
कोणों पर की-िे और की-ि े
को काटें। (1 घंटा।) 

29. छेिी का तेज करिा। (2 

इंजीनियररगं िातु के भौनतक 
गुण: रंग, िजि, संरचिा और 
चालकता, चुबंकीय, संभाव्यता, 
विमशष्ट गुरुत्ि। यांब्रत्रक गुण: 
लचीलापि, लचीलापि कठोरता, 
भंगुरता, कू्ररता, दृढता, और 
लोच। (04 घंटे।) 



घंटे।) 
30. पतली िातु को 0.5 मििी 
की सटीकता के साथ िाइल 
करें। (3 घंटे।) 

31. िातु के विमभन्ि िगों पर 
एक सीिी रेखा, घुिािदार 
रेखा के साथ देखा। (12 

घंटे।) 
32. िोटे खडं, एिएस कोण और 
पाइप पर सीिे देखा। (8 

घंटे।) 

पािर सॉ, बैंड आरा, िातु 
काटिे के मलए उपयोग की 
जािे िाली सकुय लर आरा 
िशीिें। (03 घंटे।) 
 

 

33. फ़ाइल चरणों और ± 0.25 

मििी की सटीकता के मलए 
धचकिी फ़ाइल के साथ 
सिा्त करें। (12 घंटे।) 

34. फ़ाइल और एिएस ्क्िायर 
और पाइप पर देखा। (10 

घंटे।) 
 

 

िाइक्रोिीटर- बाहर और अदंर - 
मसद्िांत, नििायण की 
विशषेताएं, भागों का ्िातक, 
पढिा, उपयोग और देखभाल। 
िाइक्रोिीटर गहराई िापिे का 
यंत्र, पुजे, ्िातक, पढिा, 
उपयोग और देखभाल। 
ड्रडक्जटल िाइक्रोिीटर। (03 

घंटे।) 
35. एक धचक्नित रेखा (उत्तल 
और अितल) और मिलाि 
के साथ फ़ाइल ब्रत्रज्या। (12 

घंटे।) 
36. धचप शीट िातु (बाल 
काटिा)। (3 घंटे।) 

37. धचप चरण और फ़ाइल। (3 

घंटे।) 

िनिययर कैमलपसय, मसद्िांत, 
नििायण, ्िातक, पढिा, 
उपयोग और देखभाल। िनिययर 
बेिल प्रोरैक्टर, नििायण, 
्िातक, पढिा, उपयोग और 
देखभाल, डायल िनिययर 
कैमलपर, ड्रडक्जटल िनिययर 
कैलीपर। 



 वननषयि ऊंचाई गेज: सामग्री 
ननमाषण, र्ागों, स्नातक (अगें्रजी 
औि मीहट्रक) उपयोग, देखर्ाल 
औि िखिखाव । ( 03 घंटे।) 

38. छेद के िाध्यि से धचक्नित 
करें और ड्रड्रल करें। (5 घटें।) 

39. एिएस फ्लैट पर ड्रड्रल और 
टैप करें। (8 घंटे।) 

40. पंच लेटर और िंबर (लेटर 
पंच और िंबर पंच) (3 घंटे।) 

41. विमभन्ि घूंसे के प्रयोग का 
अभ्यास करें। (5 घंटे।) 

ड्रड्रमलगं प्रकक्रयाएं: सािान्य 
प्रकार (बेंच प्रकार, ्तंभ प्रकार, 
रेड्रडयल प्रकार), धगरोह और 
एकाधिक ड्रड्रमलगं िशीि। 
िल ड्रड्रल आकार का नििायरण। 
(03 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 97 
घंटे; 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 21 घंटे 

 

ड्राइंग के अनुसाि 
साधािण शीट धातु 
की वस्तुओं का 
ननमाषण किें औि 
उन्हें सोल्डरिगं, 

ब्रेजजंग औि रिवेहटगं 
द्वािा शमलाएं। (िै् ड 
एिओएस: 
सीएससी/एि0301) 

 

42. सीिी रेखाओं, िरत्तों, 
प्रोिाइलों और विमभन्ि 
ज्यामितीय आकर नतयों को 
धचक्नित करिा और शीटों 
को टुकड़ों से काटिा। (12 

घंटे।) 
43. सािारण विकास से धचक्नित 
(5 घंटे।) 

44. टांका लगािे और पसीिे के 
मलए फ्लैप के मलए अंकि। 
(4 घंटे।) 

शीट िेटल िकय शॉप, शीट और 
आकार, िाखणक्ज्यक आकार 
और विमभन्ि प्रकार की िातु 
शीट, लेवपत शीट और 
बीआईएस विनिदेशों के अिुसार 
उिके उपयोग िें सुरक्षा 
साििानियों का पालि ककया 
जािा चाटहए। मशयररगं िशीि- 
वििरण, पुजे और उपयोग। (05 

घंटे।) 

45. विमभन्ि जोड़ बिाएं: 
िायररगं, हेमिगं, सोल्डररगं 
और ब्रेक् ंग, िॉिय लॉक, 
ग्रूव्ड और िॉक अप मसगंल 
हेि ्रेट और कव्डय एज 
डबल हेमिगं बिाते हैं। (22 

घंटे।) 

अकंि और िापिे के उपकरण, 
विगं कंपास, टटि िैन्स 
्क्िायर टूल्स, क््िप, प्रकार 
और उपयोग। टटि िैि के 
हथौड़ े और िैलेट टाइप-शीट 
िातु उपकरण, प्रकार, विनिदेश, 
उपयोग। रािेल- वििरण, भाग, 



46. नछद्र नछद्र - खोखले और 
ठोस घूंसे का उपयोग 
करिा। (5 घंटे।) 

47. लैप और बट जॉइंट्स करें। 
(12 घंटे।) 

उपयोग। हाथ के खांचे- 
विनिदेश और उपयोग। 
शीट औि ताि गेज। ( 07 
घंटे।) 

48. शीट िातु को विमभन्ि 
िक्रता रूपों िें िोड़ें, तार 
िाले ककिारे- सीिे और िक्र। 
्टेक का उपयोग करके शीट 
िातु को कोण पर िोड़ो। (6 

घंटे।) 
49. िायडय ककिारे और किक्स 
हैंडल के साथ सािारण 
्क्िायर कंटेिर बिाएं। (13 

घंटे।) 

्टेक-बेंच प्रकार, भाग, उिके 
उपयोग। विमभन्ि प्रकार के 
िातु जोड़, उिका चयि और 
अिुप्रयोग, विमभन्ि जोड़ों के 
मलए सटहष्णुता, उिका चयि 
और अिुप्रयोग। िायडय ककिारों। 
(04 घंटे।) 

50. चौकोर सोल्डर िाले कोिे से 
चौकोर रे बिाएं। (11 घंटे।) 

51. सॉफ्ट सोल्डररगं और 
मसल्िर सोल्डररगं िें 
अभ्यास करें। (7 घंटे।) 

सोल्डर और सोल्डररगं: 
पररचय-प्रकार के सोल्डर और 
फ्लक्स। सोल्डररगं आयरि के 
विमभन्ि प्रकार के सोल्डर और 
उिके हीटटगं िीड्रडया की 
संरचिा। सोल्डररगं, चयि और 
अिुप्रयोग-जोड़ों की विधि। हाडय 
सोल्डर- पररचय, प्रकार और 
टांकिे की विधि। (05 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 19 
घंटे; 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 03 घंटे 

मानक प्रफक्रया का 
पालन किते हुए 
रिवेहटगं द्वािा धातु 
के घटकों को 
शमलाएं। (िै् ड 
एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 

 

52. ररिेटेड लैप और बट जॉइंट 
बिाएं। (6 घंटे।) 

53. विकास और सोल्डर जोड़ों के 
अिुसार कीप बिाएं। (8 

घंटे।) 
54. ररिेटटगं के मलए ड्रड्रल। (1 

घंटा।) 

विमभन्ि ररिेट्स आकार और 
मसर के रूप, सही मसर के 
आकार का िहत्ि। 
ररिेट्स-टटि िैन्स ररिेट्स 
प्रकार, आकार और विमभन्ि 
कायों के मलए चयि। 
ररिेटटगं टूल्स, डॉली वििरण 



 55. क्जतिे प्रकार के ररिेट 
उपलब्ि हों उतिे ररिेटटगं, 
काउंटर सिक हेड ररिेट्स 
का उपयोग। (4 घंटे।) 

और उपयोग को ्िैप करता 
है। काटिे की विधि, 

ररिेट्स की दरूी। फ्लैश 
ररिेटटगं, सही उपकरणों का 
उपयोग, गिय और ठंड े ररिेटटगं 
की तुलिा करें। (03 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 21 
घंटे; 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

मानक प्रफक्रया का 
पालन किते हुए चाप 
वेजल्डगं द्वािा धातु 
के घटक को शमलाएं। 
(िै् ड एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 

 

56. िेक्ल्डगं - एआरसी को 
िारिा और बिाए रखिा, 
्रेट-लाइि बीड ब्रबछािा। 
(21 घंटे।) 

सुरक्षा-एक िेक्ल्डगं दकुाि िें 
देखी गई सुरक्षा और सािान्य 
साििानियों का िहत्ि। 
इलेक्क्रक और गैस िेक्ल्डगं िें 
साििानियां। (पहले, दौराि, 
बाद िें) सुरक्षा उपकरणों और 
उिके उपयोगों का पररचय। 
िशीिें और सहायक उपकरण, 
िेक्ल्डगं रांसिाियर, िेक्ल्डगं 
जिरेटर। (04 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 64 
घंटे; 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 16 घंटे 

गैस (ऑक्सी-
एशसहटलीन) द्वािा 
धातु के घटक को 
काटें औि शमलाएाँ 
(िै् ड NOS: 
CSC/N0304) 
 
 

57. बट जॉइंट और जॉइंट-गैस 
और एआरसी बिािा। (12 

घंटे।) 
58. लपटों की ्थापिा करें, 
फ्यू ि किलर रॉड और गैस 
के साथ और ब्रबिा चलता 
है। (8 घंटे।) 

िेक्ल्डगं हाथ उपकरण: हथौड़े, 
िेक्ल्डगं वििरण, प्रकार और 
उपयोग, वििरण, मसद्िांत, 
संचालि की विधि, काबयि 
डाइऑक्साइड िेक्ल्डगं। एचपी 
िेक्ल्डगं उपकरण: वििरण, 
मसद्िांत, एलपी िेक्ल्डगं 
उपकरण के संचालि की विधि: 
वििरण, मसद्िांत, संचालि की 
विधि। जोड़ों के प्रकार- 
बीआईएस एसपी: 46-1988 
विनिदेशों के अिुसार बट और 
पट्टटका । गैस और गैस 
मसलेंडर वििरण, प्रकार, िुख्य 



अतंर और उपयोग। (05 घंटे।) 
59. एआरसी िेक्ल्डगं िें बट 
िेल्ड और कॉियर, पट्टटका 
बिाएं (22 घंटे।) 

एआरसी िेक्ल्डगं िशीिों के 
मलए पैरािीटर ्थावपत करिा-
िेक्ल्डगं इलेक्रोड का चयि। 
इलेक्रोड रखिे िें साििािी 
बरतिी चाटहए। (05 घंटे।) 

60. एिएस ्लेट्स की गैस 
कटटगं (22 घंटे) 

ऑक्सीजि एमसटटलीि काटिे 
की िशीि वििरण, भागों, 
उपयोग, संभालिे की विधि, 
िशाल काटिे का वििरण, 
भागों, कायय और उपयोग। (06 

घंटे।) 
व्यािसानयक 
कौशल 143 
घंटे; 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 26 घंटे 

 

विमभन्ि संकक्रयाओं 
द्िारा घटकों का 
नििायण करिा और 
उपयुक्त िाप 
उपकरणों का उपयोग 
करके सटीकता की 
जांच करिा। 
[विमभन्ि संचालि - 
ड्रड्रमलगं, रीमिगं, 
टेवपगं, डाईंग; 
उपयुक्त िाप 
उपकरण - िनिययर, 
्कू्र गेज, 
िाइक्रोिीटर] 
(िै् ड एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 

61. छेद के िाध्यि से धचक्नित 
करें और ड्रड्रल करें। (04 

घंटे।) 
62. एिएस फ्लैट पर ड्रड्रल। (1 

घंटा।) 
63. गेज के अिुरूप िाइल 
ब्रत्रज्या और प्रोिाइल। (10 

घंटे।) 
64. ड्रड्रल को तेज करिा। (1 

घंटा।) 
65. कोणीय िापक यंत्र के प्रयोग 
का अभ्यास करें। (04 घंटे।) 

ड्रड्रल- सािग्री, प्रकार, (टेपर 
शैंक, ्रेट शैंक) भाग और 
आकार। विमभन्ि सािधग्रयों के 
मलए कोण-काटिे के कोण को 
ड्रड्रल करें, गनत फ़ीड काटिे। 
विमभन्ि सािधग्रयों के मलए 
आरपीएि। ड्रड्रल होक्ल्डगं 
ड्रडिाइस- सािग्री, नििायण और 
उिके उपयोग। (04 घंटे।) 

66. काउंटर मसकं, काउंटर बोर 
और रीि क्््लट किट (तीि 
पीस किटटगं)। (04 घंटे।) 

67. छेद और अिंा छेद के 
िाध्यि से ड्रड्रल करें। (2 

घंटे।) 

काउंटर मसकं, काउंटर बोर और 
्पॉट िेमसगं-टूल्स और 
िािकरण, रीिर- सािग्री, 
प्रकार (हाथ और िशीि रीिर), 
प्रकार, भाग और उिके 
उपयोग, छेद के आकार (या 



68. िल के साथ िािक आकार 
(छेद और अिंा छेद के 
िाध्यि से) के साथ 
आंतररक िागे बिाएं। (3 

घंटे।) 
69. ् टड और बोल्ट तैयार करें। 
(13 घंटे।) 

रीमिगं) का नििायरण, रीमिगं 
प्रकक्रया। 
पेंच िागे: शब्दािली, भाग, 
प्रकार और उिके उपयोग। पेंच 
वपच गेज: सािग्री भागों और 
उपयोग। ब्रब्रटटश िािक 
(बीएसडब्ल्यू, बीएसएि, बीए 
और बीएसपी) और िीटरक / 
बीआईएस (िोटे और ठीक) 
सािग्री, भागों (टांग शरीर, 
बांसुरी, अत्यािनुिक) को टैप 
करता है। (03 घंटे।) 

70. िािक आकार िें िरि े के 
साथ बाहरी िागे बिाएं। (08 

घंटे।) 
71. िट तैयार करें और बोल्ट के 
साथ मिलाएं। (15 घंटे।) 

टैप ररचं: सािग्री, भागों, प्रकार 
(ठोस और सिायोज्य प्रकार) 
और उिके उपयोग टूटे हुए 
िल, ्टड (टैप ्टड 
एक्सरैक्टर) को हटािा। 
िर जाता है: ब्रब्रटटश िािक, 
िीटरक और बीआईएस िािक, 
सािग्री, भागों, प्रकार, उपयोग 
करिे की विधि िर जाती है। 
डाई ्टॉक: सािग्री, भागों और 
उपयोग। (06 घंटे।) 

72. िाइल करें और ्टेप किट, 
एंगुलर किट, एंगल, सरिेस 
(बेिल गेज सटीकता 1 
ड्रडग्री) बिाएं। (12 घंटे।) 

73. सरल खलेु और किसलि े
िाले किट बिाएं। (08 घंटे।) 

ड्रड्रल परेशािी: कारण और 
उपाय। होठों की सिािता, सही 
निकासी, िरत कें द्र, होठों की 
लंबाई। ड्रड्रल के प्रकार: मभन्ि, 
िीटरक, अक्षर और संख्याएं, 
ड्रड्रल की ग्राइंड्रडगं। (04 घंटे।) 

74. छेद बड़ा करें और आंतररक पीसिे िाला पटहया: घषयण, 



व्यास बढाएं। (2 घंटे।) 
75. फ़ाइल बेलिाकार सतहों। (5 

घंटे।) 
76. घुिािदार प्रोिाइल की खलुी 
किटटगं करें। (15 घंटे।) 

 

गे्रड संरचिाएं, बंिि, विनिदेश, 

उपयोग, बढते और ड्रमेसगं। 
पीस पटहयों का चयि। बेंच 
ग्राइंडर के पुजे और उपयोग। 
(04 घंटे।) 

77. पहले से ड्रड्रल ककए गए छेद 
को बांिकर ड्रड्रल ्थाि का 
सुिार। (04 घंटे।) 

78. अदंर चौकोर किट बिाएं। 
(16 घंटे।) 

गेज- परिचय, आवश्यकता, 
प्रकाि। शलशमट गेज: रिगं गेज, 
स्नैप गेज, प्लग गेज, ववविण 
औि उपयोग। 
गेज-प्रकाि (िीलि, स्क्र , वपच, 

िेडडयस, वायि गेज) का 
ववविण औि उपयोग। (05 

घंटे।) 

 

व्यािसानयक 
कौशल 126 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 28 घंटे 

 

इंटरचेंज क्षिता के 
मसद्िांत का पालि 
करते हुए आिश्यक 
सटहष्णुता के अिुसार 
संयोजि के मलए 
घटकों के विमभन्ि 
किट बिाएं और 
काययक्षिता की जांच 
करें। [ड्रडिरेंट किट - 
्लाइड्रडगं, एंगुलर, 
्टेप किट, 'टी' किट, 
्क्िायर किट और 
प्रोिाइल किट; 
आिश्यक सटहष्णुता: 
±0.04 मििी, कोणीय 
सटहष्णुता: 30 

मििट।] 
(िै् ड एिओएस: 

79. ् लाइड्रडगं 'टी' को किट 
बिाएं । (21 घंटे।) 

 

इंटरचेंज क्षिता: इंजीनियररगं, 
िील्ड डकेिनिशि, बीआईएस िें 
आिश्यकता। पररभाषा, सीिा 
के प्रकार, सीिा और किट की 
शब्दािली- िूल आकार, 
िा्तविक आकार, विचलि, 
उच्च और निम्ि सीिा, शून्य 
रेखा, सटहष्णुता क्षेत्र किट और 
सीिा के विमभन्ि िािक 
मस्टि। ब्रब्रटटश िािक 
प्रणाली, बीआईएस प्रणाली। 
(05 घंटे।) 

80. फ़ाइल किट- संयुक्त, खलेु 
कोणीय और ्लाइड्रडगं पक्ष। 
(08 घंटे।) 

81. फ़ाइल आंतररक कोण 30 

बीआईएस किट के अिुसार 
सटहष्णुता व्यक्त करिे की 
विधि: पररभाषा, प्रकार, ्केच 
के साथ प्रत्येक का वििरण। 



सीएससी/एि0304) मििट की सटीकता खलुी, 
कोणीय किट। (12 घंटे।) 

 

िनिययर हाइट गेज: सािग्री 
नििायण, पुजे, ्िातक (अगें्रजी 
और िीटरक) उपयोग, देखभाल 
और रखरखाि। (04 घंटे।) 

82. o (21 घंटे) के अलािा अन्य 
कोणों के साथ ्लाइड्रडगं 
किट बिाएं । 

वपग आयरि: वपग आयरि के 
प्रकार, गुण और उपयोग। 
कच्चा लोहा: प्रकार, गुण और 
उपयोग Wroughtiron: - गुण 
और उपयोग। 
्टील: सादा काबयि ्टील्स, 
प्रकार, गुण और उपयोग। 
अलौह िातु (तांबा, 
एल्यूिीनियि, टटि, सीसा, 
ज्ता) गुण और उपयोग। (05 

घंटे।) 
83. सितल सतहों, घुिािदार 
सतहों और सिािांतर सतहों 
पर ्कै्रप करें और परीक्षण 
करें। (04 घंटे।) 

84. ् लाइड्रडगं फ्लैट्स, ्लेि 
सरिेस बिािा और असेंबल 
करिा। (12 घंटे।) 

85. असर िाली सतहों के िीले 
मिलाि की जााँच करें- विट 
िथय विधि द्िारा सपाट और 
घुिािदार दोिों सतहें। (5 

घंटे।) 

सािारण खरुचिी- सपाट, 

आिा गोल, ब्रत्रकोणीय और हुक 
खरुचिी और उिके उपयोग। 
्कै्रप की गई सतहों (फ्लैट 
और घुिािदार असर िाली 
सतहों) का िीला मिलाि। 
स्कै्रप की गई सतहों का 
पिीक्षण: मास्टि प्लेट के 
त्रबना साधािण सतह। ( 04 
घंटे।) 

86. फ़ाइल और किट संयकु्त 
ब्रत्रज्या और कोणीय सतह 
(सटीकता ± 0.5 मििी), 
कोणीय और ब्रत्रज्या किट। 

िनिययर िाइक्रोिीटर, सािग्री, 
पुजे, ्िातक ्तर की पढाई, 
उपयोग, देखभाल और 
रखरखाि। िाप उपकरणों का 



(15 घंटे।) 
87. सटीक छेद का पता लगाएाँ 
और ्टड किट के मलए 
सटीक छेद करें। (2 घंटे।) 

88. हाथ के औजारों का उपयोग 
करके ्कू्र, बोल्ट और कॉलर 
का उपयोग करके यांब्रत्रक 
घटकों / उप-संयोजिों को 
एक साथ जकड़ें। (5 घंटे।) 

अशंांकि। 
यांब्रत्रक िा्टिरों और इसके 
उपयोगों का पररचय। 
्कू्र थे्रड िाइक्रोिीटर: नििायण, 
्िातक और उपयोग। (05 

घंटे।) 

89. सिािांतर और कोणीय 
संभोग सतह के साथ 
्लाइड्रडगं किट असेंबली 
बिाएं। (± 0.04 मििी) (21 

घंटे।) 

डायल टे्ट इंड्रडकेटर, नििायण, 
पुजे, सािग्री, ्िातक, उपयोग 
की विधि, देखभाल और 
रखरखाि। ड्रडक्जटल डायल 
संकेतक। तुलनित्र-मसलेंडर बोरों 
िें गुणित्ता का िापि। (05 

घंटे।) 
व्यािसानयक 
कौशल 95 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 15 घंटे 

 

िािक प्रकक्रया का 
पालि करते हुए 
खराद पर विमभन्ि 
कायों को शामिल 
करिे िाले घटकों का 
उत्पादि करें और 
सटीकता की जांच 
करें। [विमभन्ि 
ऑपरेशि - िेमसगं, 
्लेि टनििंग, ्टेप 
टनििंग, पाटटिंग, 
चम्िररगं, शोल्डर 
टिय, गू्रविगं, िूरमलगं, 
बोररगं, टेंपर टनििंग, 
थे्रड्रडगं (केिल बाहरी 
'िी')] 

90. खराद संचालि- 
91. चाकू के उपकरण का 
उपयोग करके चार जबड़े की 
चक पर सही काि। (5 घंटे।) 

92. कें द्रों के बीच पकड़िे के 
मलए दोिों मसरों का साििा 
करें। (06 घंटे।) 

93. रकिंग टूल का उपयोग 
करिा सिािांतर िोड़ ± 0.1 

मििी। (06 घंटे।) 
94. बाहरी कैमलपर और ्टील 
नियि का उपयोग करके 
व्यास को िापें। (1 घंटा।) 

खराद, खराद विनिदेशों और 
नििायण सुवििाओं पर काि 
करते सिय सुरक्षक्षत रूप से 
साििानियां बरती जािी 
चाटहए। खराद के िुख्य भागों 
का वििरण- बेड, हेड ्टॉक, 
कैररज, टेल ्टॉक, िीड्रडगं और 
थे्रड कटटगं िैकेनिज्ि। कें द्रों के 
बीच कायय पकड़िा, कैच ्लेट, 
डॉग के साथ काि करिा, 
िेमसगं और रकिंग टूल का 
सरल वििरण और उिके 
अिुप्रयोग। (04 घंटे।) 

95. थ्री जॉ चक िें जॉब पकड़ े लेथ कटटगं टूल्स- मसगंल पॉइंट 



(िै् ड एिओएस: 
सीएससी/एि0110) 

हुए। (2 घंटे।) 
96. िेमसगं, ्लेि टिय, ्टेप टिय, 
पाटटिंग, ड्रडबर, चम्िर-कॉियर, 
राउंड द एंड्स का प्रदशयि 
करें और िॉिय टूल्स का 
उपयोग करें। (08 घंटे।) 

97. शोल्डर टिय: ्क्िायर, 
किलेटेड, बेिेल्ड अडंरकट 
शोल्डर, टनििंग-किलेट अडंर 
कट, ्क्िायर बेिेल। (08 

घंटे।) 
98. -मसगंल पॉइंट टूल्स को शापय 
करिा। (1 घंटा।) 

और िल्टीपॉइंट कटटगं टूल्स 
का िािकरण, 

विमभन्ि आिश्यकताओं और 
सही पीसिे की आिश्यकता के 
आिार पर उपकरण चयि, 
ठोस और टटप, िें क प्रकार के 
उपकरण, काटिे की गनत और 
फ़ीड और एचएसएस, काबायइड 
टूल्स के मलए तुलिा। शीतलक 
और ्िेहक का उपयोग। (03 

घंटे।) 

99. कटे हुए खांचे- चौकोर, 
गोल, 'िी' ग्रूि। (08 घंटे।) 

100. कायय को कुरेदिा। (1 

घंटा।) 
101. बोर होल-्पॉट िेस, 

पायलट ड्रड्रल, बोररगं टूल्स 
का उपयोग करके होल को 
बड़ा करिा। (9 घंटे।) 

चक और ्ितंत्र चार जबड़ े
चक चक। जबड़ े की प्रनतिती 
विशषेताएं, पीछे की ्लेट, 

चक-िाउंटटगं और ड्रडसिाउंटटगं 
के िागे को साि करिे की 
विधि, चक, चककंग ट्रू, िेस 
्लेट, ड्रड्रमलगं - टेल ्टॉक िें 
ड्रड्रल रखिे की विधि, बोररगं 
टूल्स और छेदों का इ ाफ़ा। 
(02 घंटे।) 

102. टिय टेंपर (आंतररक और 
बाहरी)। (10 घंटे।) 

103. टेपर वपसं को घुिाएं। (5 

घंटे।) 
104. गेज के साथ सूट करिे के 

मलए िािक टेपर चालू 
करें। (5 घंटे।) 

सािान्य िोड़ सचंालि- 
सिािांतर या सीिे, िोड़। 
उपरोक्त कायों के मलए ्टे्ड 
टनििंग, ग्रूविगं और टूल्स का 
आकार। टूल पो्ट या टूल 
रे्ट पर टूल रखिे की 
उपयुक्त विधि, िूरमलगं:- टूल्स 
का वििरण, गे्रड, उपयोग, गनत 



और फ़ीड, िूरमलगं के मलए 
कूलेंट, गनत, फ़ीड गणिा। 
टेपर - टेंपसय को व्यक्त करिे 
की पररभाषा, उपयोग और 
विधि। िािक टेपर-टेपर, 
गणिा िोसय टेंपर। (03 घंटे।) 

105. िल का उपयोग करके 
थे्रड्रडगं का अभ्यास करें, 
हाथ स े खराद पर िर 
जाता है। (2 घंटे।) 

106. बाहरी 'िी' िागा बिाएं। 
(8 घंटे।) 

107. एक िट तैयार करें और 
बोल्ट के साथ मिलाएं। 
(10 घंटे।) 

्कू्र थे्रड पररभाषा - उपयोग 
और अिुप्रयोग। ्क्िायर, ििय, 
बरेस, एक्िे (अिािक-्कू्र 
थे्रड्स), सेंटर लेथ िें ्कू्र थे्रड 
को काटिे का मसद्िांत - ्कू्र 
थे्रड का पीछा करिे का 
मसद्िांत - सेंटर गेज का 
उपयोग, आंतररक और बाहरी 
थे्रड्स को काटिे के मलए सेटटगं 
टूल, ्कू्र वपच गेज का उपयोग 
पेंच िागे की जााँच। (03 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 63 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 12 घंटे 

 

योजिा बिाएं और 
सरल िरम्ित करें, 
विमभन्ि िशीिों की 
ओिरहामलगं करें और 
काययक्षिता की जांच 
करें। [विमभन्ि िशीिें 
- ड्रड्रल िशीि, पािर 
सॉ, बेंच ग्राइंडर और 
खराद] 
 

108. सरल िरम्ित कायय: 
ब्लूवप्रटं से िशीि के पुजों 
का सरल संयोजि। (10 

घंटे।) 
109. असेंबली के दौराि 

संभावित असेंबली दोषों को 
ठीक करें। (14 घंटे।) 

110. चके मल्ट (08 घंटे) के 
साथ नियमित रखरखाि 
करें। 

111. नियमित जांच सूची के 
अिुसार िॉनिटर िशीि (3 

घंटे) 
112. दबाि िापिे का यंत्र, 

तापिाि िापिे का यंत्र, 
तेल ्तर (1 घंटा) पढें। 

िखिखाव 

-कुल उत्पादक रखरखाि 

-्िायत्त रखरखाि 

-नियमित रखरखाि 

-रखरखाि अिुसूची 
िशीि िैिुअल से डटेा की 
पुिप्रायक््त नििारक रखरखाि-
उद्देश्य और नििारक रखरखाि 
का कायय, अिुभाग निरीक्षण। 
दृश्य और वि्तरत, ्िेहि 
सिेक्षण, प्रतीक प्रणाली और 
रंग कोड्रडगं। पुिरीक्षण, सािग्री 
का सरल अिुिाि, हैंडबुक और 
संदभय तामलका का उपयोग। 



113. िायिीय प्रणाली िें दबाि 
सेट करें (2 घंटे।) 

 
 

असेंबली वििलताओं और 
उपचार के संभावित कारण। 
मशीनिी औि इंजीननयरिगं 
उपकिणों की स्थापना, 
िखिखाव औि ओविहाल (10 

घंटे) 
114. टॉकय  ररचं का उपयोग 

करके डॉिेल वपि और टैप 
्कू्र असेंबली का उपयोग 
करके सािारण किटटगं को 
इकट्ठा करें। (15 घंटे।) 

असेंबमलगं तकिीक जैसे 
अलाइनिगं, बेंड्रडगं, किक्क्संग, 

िैकेनिकल जॉइनिगं, थे्रडडे 
जॉइंटटगं, सीमलगं और टोककिं ग। 
डॉिेल वपि: सािग्री, नििायण, 

प्रकार, सटीकता और उपयोग। 
(02 घंटे।) 

इंजीननयरिगं ड्राइंग: 40 घंटे। 
व्यािसानयक 
ज्ञाि ईडी- 
40 घंटे। 

कायय के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग पढें और लागू 
करें। 

इंजीननयरिगं ड्राइंग: 

पररचय प्रनत इंजीनियररगं ड्राइंग तथा आरेखण उपकरण  -  

 कन्िेंशिों 
 आकार तथा ड्राइंग का लेआउट पत्रक 

 शीषयक अिरोि पैदा करिा , इसका ्थाि तथा विषय 

 धचत्रकला िाद्य यंत्र 

रेखाएाँ - फ्री हैंड ड्रॉइंग के प्रकार और अिुप्रयोग  -  

 ज्यामितीय आंकड़ों तथा ब्लाकों साथ आयाि 

 दी गई ि्तु स ेिाप को िुक्त िें ्थािांतररत करिा हाथ के 

रेखाधचत्र। 
 िुक्त हाथ धचत्रकारी का हाथ उपकरण और िापि ेऔजार। 
धचत्रकला का ज्यामितीय आंकड़:े 

 कोण , ब्रत्रभुज , घेरा , आयत , िगय , सिांतर चतुभुयज। 
 अमभलेख और िंबररगं  - अकेला ्रोक। 
आयािीकरण- 
 प्रकार का िोक 

 िूलपाठ के साथ िुख्य रेखा 



 ्थाि का आयाि  ( यूनिडायरेक्शिल , संरेखखत) 

प्रतीकात्िक प्रनतनिधित्ि  -  

 विमभन्ि प्रतीक िें इ्तेिाल ककया   सम्बंधित व्यिसाय। 
संकल्पिा तथा पढिा का खींच कर अदंर लेिा 
 की अििारणा कुल्हाडी रंदा तथा िरत्त का चतुथय भाग 

 संकल्पिा का मलखिे का तथा सिमितीय अिुिािों 
 पहला कोण तथा तीसरा कोण प्रोजेक्सि तरीका का 
(पररभाषा  तथा अतंर) 

संबंधित व्यिसायों की काययड्राइंग को पढिे का तरीका 
कायषशाला गणना औि ववज्ञान: 38 घंटे। 

पेशिेर ज्ञाि 

डब्ल्यूसीएस- 
38 घंटे। 
 
 

प्रायोधगक संचालि 
करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और 
मसद्िांतों का प्रदशयि। 
अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएं। 
 

कायषशाला गणना औि ववज्ञान: 

इकाई, शर्न्न 

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

िौमलक और व्युत्पन्ि इकाइयााँ FPS, CGS, MKS और SI इकाइयााँ 
िापि इकाइयााँ और रूपांतरण 

कारक, एचसीएि, एलसीएि और सि्याएं 
मभन्ि - जोड़, घटाि, गणुा और भाग 

दशिलि मभन्ि - जोड़, घटाि, गुणा और भाग 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सि्याओं का सिािाि 

वगषम ल, अनुपात औि समानुपात, प्रनतशत 

िगायकार और िगयिूल 

कैलकुलेटर का उपयोग करिे िाली सरल सि्याएं 
पाइथागोरस प्रिेय के अिुप्रयोग और संबंधित सि्याएं 
अिुपात और अिुपात 

अिुपात और अिुपात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 

प्रनतशत 

प्रनतशत - प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा 
द्रव्यमान, वजन, आयतन औि घनत्व 

द्रव्यिाि, आयति, घित्ि, िजि और विमशष्ट गुरुत्ि 

द्रव्यिाि, आयति, घित्ि, भार और विमशष्ट गुरुत्ि के मलए 
संबंधित सि्याएं 
गनत औि वेग, कायष, शजक्त औि ऊजाष 
कायय, शक्क्त, ऊजाय, एचपी, आईएचपी, बीएचपी और दक्षता 



गमी औि तापमान औि दबाव 

गिी और तापिाि की अििारणा, गिी के प्रभाि, गिी और 
तापिाि के बीच अतंर, विमभन्ि िातुओं और अिातुओं के 
क्िथिांक और गलिांक 

दबाि की अििारणा - दबाि की इकाइयााँ, िायुिंडलीय दबाि, 

निरपेक्ष दबाि, गेज दबाि और दबाि िापिे के मलए उपयोग 
ककए जािे िाले गेज 

बुननयादी त्रबजली 
ब्रबजली का पररचय और उपयोग, अणु, परिाणु, ब्रबजली कैसे 
उत्पन्ि होती है , विद्युत प्रिाह एसी, डीसी उिकी तुलिा, 
िोल्टेज, प्रनतरोि और उिकी इकाइयां 
क्षेत्रशमनत 

िगय, आयत और सिांतर चतुभुयज का क्षेत्रिल और पररिाप 

ब्रत्रभुजों का क्षेत्रिल और पररिाप 

िरत्त का क्षेत्रिल और पररधि, अियिरत्त, िरत्ताकार िलय, िरत्त का 
ब्रत्रज्यखडं, षट्भुज और दीघयिरत्त 

सतह का क्षेत्रिल और ठोसों का आयति - घि, घिाभ, बेलि, 

गोला और खोखला बेलि 

पाश्िय सतह क्षेत्र, कुल सतह क्षेत्र और हेक्सागोिल, शंक्िाकार 
और बेलिाकार आकार के जहाजों के लीटर िें क्षिता का पता 
लगािा 
लीवि औि सिल मशीनें 
सरल िशीिें - प्रयास और भार, यांब्रत्रक लाभ, िेग अिुपात, 

िशीि की दक्षता, दक्षता, िेग अिुपात और यांब्रत्रक लाभ के बीच 
संबंि 

त्रत्रकोणशमनत 

कोणों का िापि 

ब्रत्रकोणमितीय अिुपात 

ब्रत्रकोणमितीय सारणी 
 

संयंत्र में प्रशशक्षण / परियोजना कायष 
 

 



फिटि व्यवसाय के शलए पाठ्यक्रम 

द सिा साल 

अवधध 
संदभग  प्रविक्षण पररणाम 

व्यावसानयक कौशल 

(प्रायोवगक) 

सांकेनतक घंटों के साथ 

व्यावसावयक ज्ञान (सैद्धांवतक) 

व्यािसानयक 
कौशल 255 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 70 
घंटे 

 

अलग-अलग बन्िि 
घटकों, उपकरणों और 
जााँच काययक्षिता का 
उपयोग करके विमभन्ि 
सतह पररष्करण कायों 
द्िारा आिश्यक 
सटहष्णुता के अिुसार 
विमभन्ि संभोग सतहों 
के घटकों को बिािा 
और इकट्ठा करिा। 
[विमभन्ि संभोग सतह 
- डोिेटेल किटटगं, 
ब्रत्रज्या किटटगं, संयुक्त 
किटटगं; विमभन्ि सतह 
पररष्करण संचालि - 
्कै्रवपगं, लैवपगं और 
ऑनिगं; विमभन्ि 
बन्िि घटक - डॉिेल 
वपि, ्कू्र, बोल्ट, 
चाब्रबयां और कॉटर; 
विमभन्ि बन्िि 
उपकरण-हाथ से 
संचामलत और ब्रबजली 

115. 'एच' किटटगं करें। (13 घटें।) 
116. विद्युत उपकरण: बन्िि के 

मलए विद्युत उपकरण के 
संचालि का अभ्यास करें। 
(5 घंटे।) 

117. निटदयष्ट बलाघूणय के साथ 
बोल्ट/पेंच को कसिा। (2 

घंटे।) 
118. पहंुच के अिुसार पेंच/बोल्ट 

को कसिे या ढीला करिे 
के मलए सही उपकरण का 
चयि। (1 घंटा।) 

पेंच: सािग्री, पदिाि, 
विनिदेश, संपवत्त िगय (जैसे 
्कू्र हेड पर 9.8), ्कू्र या 
बोल्ट को कसिे / ढीला करिे 
के मलए उपकरण, टॉकय  ररचं, 
्कू्र संयुक्त गणिा का 
उपयोग करता है। 
विद्युत उपकरण: इसकी 
नििायण विशषेताएं, उपयोग 
और रखरखाि। (06 घंटे।) 

119. चाब्रबयों, डॉिेल वपि और 
्कू्र का उपयोग करिे के 
मलए असेंबली ्लाइड्रडगं, 
सादे सतह पर ± 0.02 मििी 
सटीकता और ्लाइड्रडगं 
किटटगं जॉब का परीक्षण। 
(13 घंटे।) 

120. फ़ाइल और किट कोणीय 
संभोग सतह ± 0.02 मििी 
और 10 मििट कोणीय 
किटटगं की सटीकता के 

लॉककंग ड्रडिाइस: िट- प्रकार 
(लॉक िट कैसल िट, ्लेटेड 
िट्स, ्िि िट, ग्रूव्ड िट) 
वििरण और उपयोग। 
विमभन्ि प्रकार की चाब्रबयां, 
्िीकायय निकासी और टेपर, 
प्रकार, कंुजी खींचिे िालों के 
उपयोग। (06 घंटे।) 



उपकरण, आिश्यक 
सटहष्णुता - ± 0.02 

मििी, कोणीय 
सटहष्णुता ± 10 

मििट।]  

(िै्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 
 

भीतर। (12 घंटे।) 

121. ड्रड्रमलगं िशीि की कंुडा 
तामलका का उपयोग करके 
एक कोण पर ड्रड्रल थ्र ूऔर 
ब्लाइंड होल। (09 घंटे।) 

122. प्रेमसजि ड्रड्रमलगं, रीमिगं 
और टैवपगं और टे्ट- 
जॉब। (12 घंटे।) 

विशषे िाइलें: प्रकार (्तंभ, 
ड्रडे िॉट, बैरो, िाड्रडिंग) 
वििरण और उिके उपयोग। 
(07 घंटे।) 

123. डोिेटेल्ड किटटगं और 
रेड्रडयस किटटगं बिाएं। (18 

घंटे।) 

टेम्प्लेट औि रेड्रडयस/किलेट 
गेज, िीलर गेज, होल गेज 
और उिके उपयोग, देखभाल 
और रखरखाि। 
(05 घंटे।) 

124. फ़ाइल और किट, ± 0.02 

मििी सटीकता के साथ 
सीिी, कोणीय सतह के 
साथ संयुक्त किट और 
िनिययर-कैमलपर, 
िाइक्रोिीटर आटद जैसे 
उपकरणों का उपयोग करके 
विनिदेश और गुणित्ता 
िािकों के अिुपालि की 
जांच करें। (18 घंटे।) 

क््लप गेज: उपयोग की 
आिश्यकता, िगीकरण और 
सटीकता, ब्लॉकों का सेट 
(अगें्रजी और िीटरक)। पची 
गेज का वििरण। िैटरक सेट 
46: 103: 112. क््लप गेज का 
लेखि और नििायण और 
देखभाल और रखरखाि। (06 

घंटे।) 



125. ड्रड्रमलगं और रीमिगं, छोटा 
दीया। सटीकता के मलए 
छेद और किटटगं के मलए 
सही ्थाि। (4 घंटे।) 

126. 'िी' ब्लॉक और एक क्लैंप 
का उपयोग करके ड्रड्रमलगं 
करें। (1 घंटा।) 

127. िर और िादा किटटगं के 
पुजे बिाएं, ड्रड्रल और रीि 
होल 12.7 मििी से कि ि 
हों। (18 घंटे।) 

िापिे, साइि बार-मसद्िांत, 
अिुप्रयोग और विनिदेश के 
मलए क््लप गेज का 
अिुप्रयोग। विनिदेश और 
गुणित्ता िािकों के अिुपालि 
की जांच करिे की प्रकक्रया। 
(05 घंटे।) 

128. ्लाइड्रडगं डायिंड किटटगं 
बिाएं। (22 घंटे।) 

129. लैवपगं ्लेट का उपयोग 
करके सितल सतहों को 
गोद लें। (5 घंटे।) 

 

लैवपगं: लैवपगं का अिुप्रयोग, 
लैवपगं टूल्स के मलए सािग्री, 
लैवपगं अपघषयक, लैवपगं टूल 
की चाक्जिंग। सतह खत्ि 
िहत्ि, सतह खत्ि करि ेके 
संबंि िें परीक्षण-शतों के 
मलए उपकरण। सतहों की 
गुणित्ता चखिे के मलए 
उपकरण - सतह खत्ि की 
आयािी सहिशीलता। (06 

घंटे।) 
130. ्टे्ड कीड किटटगं और 

टे्ट जॉब तैयार करें। (16 

घंटे।) 
131. लैवपगं छेद और बेलिाकार 

सतह। (5 घंटे।) 

ऑनिगं: ऑनिगं का 
अिुप्रयोग, सम्िाि के मलए 
सािग्री, उपकरण के आकार, 
गे्रड, अपघषयक का सम्िाि 
करिा। फ्रॉक््टंग - इसका 
उद्देश्य और प्रदशयि के 
तरीके। (05 घंटे।) 



132. डोिेल और डॉिेल वपि 
असेंबली। (16 घंटे।) 

133. बेलिाकार बोर को खरुचें। 
(5 घंटे।) 

िेटलक्जयकल और िेटल 
िककिं ग प्रोसेस जैस ेहीट 
रीटिेंट, विमभन्ि हीट रीटिेंट 
िेथड्स-िॉियलाइक् ंग, 

एिीमलगं, हाडयनिगं और 
टेम्पररगं, हर िेथड का 
उद्देश्य, टेम्पररगं कलर 
चाटय। (06 घंटे।) 

134. बेलिाकार बोर को ्कै्रप 
करिा और एक किट बिािे 
के मलए- (12 घंटे।) 

135. बेलिाकार टेपर बोर को 
्कै्रप करिा और साइि 
बार के साथ टेपर एंगल की 
जांच करिा। (08 घंटे।) 

एिीमलगं और सािान्यीकरण, 

केस सख्त और काबयराइक्जंग 
और इसकी विधियां, 
काबयराइक्जंग की प्रकक्रया 
(ठोस, तरल और गैस)। 
(07 घंटे।) 

136. कोटर क्जब असेंबली बिाएं। 
(20 घंटे।) 

विमभन्ि िािकों द्िारा 
अिुित चाब्रबयों और कोटरों 
पर टेपर। (06 घंटे।) 

137. हैंड रीम्स और किट टेपर 
वपि। (12 घंटे।) 

138. सही ्थाि पर ड्रड्रमलगं और 
रीमिगं छेद, किटटगं डॉिेल 
वपि, ्टड और बोल्ट। (08 

घंटे।) 

िातुओं की रक्षा के मलए 
उपयोग की जािे िाली 
विमभन्ि कोटटनंस, गिी 
द्िारा सुरक्षा कोट और 
विद्युत जिा उपचार। 
क्रोमियि मसल्िर ्लेटटगं, 

निकेल ्लेटटगं और 
गैल्ििाइक्जंग जैस ेििभािि 
किनिश प्रदाि करिे के मलए 
उपचार। (05 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 113 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 30 

निटदयष्ट सटीकता के 
मलए िािक उपकरण 
और उप्कर और 
जांच का उपयोग 
करके विमभन्ि गेज 
बिाएं। [विमभन्ि गेज 

139. व्यास की जांच के मलए 
एक ्िैप गेज बिािा। 10 
± 0.02 मििी। (20 घंटे।) 

तैयार उत्पाद का आकलि 
करिे के मलए आितौर पर 
उपयोग ककए जािे िाले गेज 
और गेज के प्रकार-चनुिदंा 
असेंबली की विधि गेज की 
'गो' प्रणाली, िािकीकरण के 



घंटे 

 

- ्िैप गेज, गैप 
गेज; निटदयष्ट शुद्िता 
- ± 0.02 मििी] 
(िै्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 

 

छेद ्लग आिार। (06 
घंटे।) 

140. बाहरी कोणीय संभोग सतह 
को पररिाजयि करें और 
साइि बार के साथ कोण 
की जांच करें। (15 घंटे।) 

141. आंतररक सतह पर खरुचें 
और जांचें। (10 घंटे।) 

असर-पररचय, िगीकरण 
(जियल और थ्र्ट), प्रत्येक 
का वििरण, बॉल बेयररगं: 
मसगंल रो, डबल रो, प्रत्येक 
का वििरण और डबल रो के 
िायदे। (06 घंटे।) 

142. डोिेल किटटगं असेंबली और 
डॉिेल वपि और कैप ्कू्र 
असेंबली िें अभ्यास करें। 
(16 घंटे।) 

143. औद्योधगक दौरा। (5 घंटे।) 

रोलर और सुई बीयररगं: 
रोलर असर के प्रकार। प्रत्येक 
का वििरण और उपयोग। 
बॉल और रोलर बेयररगं को 
किट करिे की विधि 

(06 घंटे।) 

144. गैप गेज की तैयारी। (12 

घंटे।) 
145. गेज की लैवपगं (केिल हैंड 

लैवपगं) (10 घंटे) करें। 
 

असर िातु - प्रकार, संरचिा 
और उपयोग। 
बेयररगं के मलए मसथेंटटक 
सािग्री: ्लाक््टक लेमििेट 
सािग्री, उिके गुण और 
बेयररगं िें उपयोग जैस े
िेिोमलक, टेफ्लॉि 
पॉमलयािाइड (िायलॉि)। 
(06 घंटे।) 

146. ड्रड्रल गेज की तैयारी। (10 

घंटे।) 
147. फ़ाइल और आंतररक रूप से 

सीिे और कोणीय सतहों 
को किट करें। (13 घंटे।) 

148. ्पाकय  टे्ट (2 घंटे) द्िारा 
विमभन्ि लौह िातुओं की 
पहचाि करें। 

कायय को जंग और जंग से 
िुक्त रखिे का िहत्ि। (06 
घंटे।) 

 

व्यािसानयक 
कौशल 62 
घंटे; 

पाइप जोड़ों को 
निष्पाटदत करिे, पाइप 
के साथ िाल्ि और 

149. पाइप और पाइप जोड़ों का 
िड़किा। (02 घंटे।) 

150. पाइप की लंबाई की कटटगं 

पाइप और पाइप किटटगं- 
आितौर पर इ्तेिाल ककए 
जािे िाले पाइप। पाइप 



 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 18 
घंटे 

 

किटटगं को हटािे और 
इकट्ठा करिे और 
ररसाि के मलए 
परीक्षण करिे के मलए 
कौशल की एक श्ररंखला 
लागू करें। [कौशल की 
रेंज - कटटगं, थे्रड्रडगं, 
फ्लेयररगं, बेंड्रडगं और 
जॉइनिगं] 
(िै्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 

और थ्रेड्रडगं। (3 घंटे।) 
151. पाइप के काि के मलए 

उपयोग की जािे िाली 
क््थनतयों का अिलोकि 
करते हुए ्केच के अिुसार 
पाइप की किटटगं। (10 

घंटे।) 
152. पाइपों का झुकिा - ठंडा 

और गिय। (06 घंटे।) 

अिुसूची और िािक आकार। 
पाइप झुकिे के तरीके। 
बेंड्रडगं किक््चर, पाइप थे्रड्स 
का उपयोग-एसटीडी। पाइप 
थे्रड्स डाई एंड टैप, पाइप 
िाइस। (06 घंटे।) 

153. निराकरण और संयोजि - 
नलोब िाल्ि, ्लुइस िाल्ि, 
्टॉप कॉक्स, सीट िाल्ि 
और िॉि-ररटिय िाल्ि। (20 

घंटे।) 

पाइप कटर, पाइप ररचं, 

पाइप डाई, और टैप, पाइप 
बेंड्रडगं िशीि आटद जैस े
उपकरणों का उपयोग (06 
घंटे) 

154. पाइप, िाल्ि को किट और 
असेंबल करिा और िाल्ि 
के ररसाि और काययक्षिता 
के मलए परीक्षण करिा। 
(18 घंटे।) 

155. दृश्य दोषों के मलए दृश्य 
निरीक्षण जैसे डेंट, सतह 
खत्ि। (1 घंटा।) 

156. नियंत्रण चाटय िें िापिा, 
जांचिा और ररकॉडय करिा । 
(2 घंटे।) 

िािक पाइपकिटटगं- 

िषाय जल निकासी पाइप और 
घरेलू िल और पाइप के 
काि पर उपरोक्त किटटगं, 

िरम्ित और इरेक्शि को 
किट करिे या बदलिे के 
तरीके। 
निरीक्षण और गुणित्ता 
नियंत्रण 

-बेमसक एसपीसी 
-दृश्य निरीक्षण। (06 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 24 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 06 
घंटे। 

क्जनस का उपयोग 
करके ड्रड्रल क्जग बिाएं 
और ड्रड्रल िशीि पर 
घटकों का उत्पादि 
करें और शुद्िता की 
जांच करें। (िै्ड 
एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 

157. एक सािारण ड्रड्रमलगं क्जग 
बिाएं। (20 घंटे।) 

158. ड्रड्रमलगं के मलए सािारण 
क्जनस और किक््चर का 
प्रयोग करें। (04 घंटे।) 

 

ड्रड्रमलगं क्जग-नििायण संबंिी 
विशषेताएं, प्रकार और 
उपयोग। किक््चर-नििायण 
संबंिी विशषेताएं, प्रकार और 
उपयोग। (06 घंटे।) 

व्यािसानयक ब्रबजली पारेषण और 159. कोणीय रूपरेखा के मलए एल्युमिनियि और उसके 



कौशल 152 
घंटे। 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 43 
घंटे। 

 

जांच काययक्षिता के 
मलए उपयोग ककए 
जािे िाले विमभन्ि 
क्षनतग्र्त यांब्रत्रक 
घटकों की योजिा 
बिािा, विघटटत 
करिा, िरम्ित करिा 
और इकट्ठा करिा। 
[विमभन्ि क्षनत यांब्रत्रक 
घटक - चरखी, धगयर, 
चाब्रबयां, क्जब्स और 
शाफ्ट।]  

(िै्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 
 

अकंि करिा, आिेषण को 
अतंराल िें भरिा और किट 
करिा। (06 घंटे।) 

160. तैयार सािग्री की सतह को 
िुकसाि पहंुचाए ब्रबिा 
एल्युमिनियि/ब्रास/कॉपर/्टे
िलेस ्टील, िाककिं ग 
आउट, कटटगं टू साइज, 
ड्रड्रमलगं, टैवपगं आटद जैसे 
तैयार सािग्री पर व्यायाि। 
(09 घंटे।) 

मिश्र। ्टील की तुलिा िें 
उपयोग, िायदे और 
िुकसाि, िजि और ताकत। 
अलौह िातुएं जैस ेपीतल, 

िॉ्िोर कां्य, गििेटल, 

तांबा, एल्यूिीनियि आटद। 
उिकी संरचिा और उद्देश्य, 

कहां और क्यों उपयोग ककया 
जाता है, विमशष्ट उद्देश्यों के 
मलए लाभ, कां्य और पीतल 
के सतह पहििे के गुण। 
(04 घंटे।) 

161. एडज्टेबल ्पैिर बिािा: 
- ब्लूवप्रटं, ड्रड्रमलगं, कटटगं, 
्रेट एंड किय िाइमलगं, 
थे्रड्रडगं, कटटगं ्लॉट और 
टैप से इंटरिल थे्रड्स को 
काटिे के अिुसार िाकय  
आउट करिा। (16 घंटे।) 

पािर रांसमिशि तत्ि। बेल्ट 
का उद्देश्य, उिके आकार 
और विनिदेश, सािग्री क्जिसे 
बेल्ट बिाई जाती है, िौसि 
के विचार के साथ बेल्ट के 
प्रकार का चयि, चिड़ ेके 
बेल्ट िें शामिल होिे के भार 
और तिाि के तरीके। (04 
घंटे।) 

162. पुली का निराकरण और 
िाउंटटगं। (12 घंटे।) 

163. क्षनतग्र्त चाब्रबयों को 
बिािा और बदलिा। (12 

घंटे।) 
164. क्षनतग्र्त धगयर को 

उतारिा, िरम्ित करिा 
और िाउंट करिा और काि 
करिे की क्षिता की जांच 
करिा। (16 घंटे।) 

165. बेल्ट की िरम्ित और 
प्रनत्थापि और काययक्षिता 
की जांच करिा। (12 घंटे।) 

िी बेल्ट और उिके िायदे 
और िुकसाि, िाखणक्ज्यक 
बेल्ट का उपयोग, ड्रमेसगं और 
राल रेंगिा और किसलिा, 
गणिा। 
पािर रांसमिशि- कपमलगं 
के प्रकार-निकला हुआ 
ककिारा युनिि, हुक युनिि-
साियभौमिक युनिि और 
उिके विमभन्ि उपयोग। 
पुली-प्रकार-सॉमलड, क्््लट 
और 'िी' बेल्ट पुली, चहेरों 
के आकार के िुकुट के 



 नििायरण के मलए िािक 
गणिा-ढीले और तेज पुली-
जॉकी पुली। ड्राइि के प्रकार- 
ओपि और क्रॉस बेल्ट ड्राइि। 
एक कोण पर बेल्ट चालकों 
की ज्यामितीय व्याख्या । 
क्लच: टाइप, पॉक्जटटि 
क्लच (्रेट टूथ टाइप, 

एंगुलर टूथ टाइप)। 
ब्रबजली पारेषण के मलए 
जंजीर, तार रक््सयााँ और 
चगंुल। उिके प्रकार और 
संक्षक्ष्त वििरण। (15 
घंटे।) 

 

166. इििॉल्ि प्रोिाइल की जांच 
के मलए टेम््लेट/गेज 
बिािा। (17 घंटे।) 

 

पािर रांसमिशि - धगयर 
द्िारा, सबस ेसािान्य रूप 
्पर धगयर, सेट के कुछ 
आिश्यक भागों के िाि 
सेट- वपच सकय ल, डायिेरल 
वपच, धगयर सेट का िेग 
अिुपात। (05 घंटे।) 

167. ्टड द्िारा टूटे धगयर दांत 
की िरम्ित और डोिेटेल 
द्िारा ब्रोकर धगयर दांतों 
की िरम्ित। (17 घंटे।) 

हेमलकल धगयर, हेररगं बोि 
धगयसय, बेिेल धगयररगं, 

्पाइरल बेिेल धगयररगं, 

हाइपॉइड धगयररगं, वपनियि 
और रैक, ििय धगयररगं, ििय 
धगयररगं का िेग अिुपात। 
ब्रबल्ड अप और डोिेटेल विधि 
द्िारा धगयर के दांतों की 
िरम्ित। (05 घंटे।) 

168. हेक्सागोिल ्लाइड किटटगं 
बिाएं। (16 घंटे।) 

169. सूचिा अमभलेखि की 

विमभन्ि प्रयोजि ड्राइि के 
मलए धगयर िाले पटहयों की 
विधि या किक्क्संग। दांतेदार 



विमभन्ि विधियों द्िारा 
औद्योधगक आिश्यकता के 
अिुसार विमभन्ि प्रकार के 
द्तािेज तैयार करिा। (04 

घंटे।) 

पटहयों के टूटिे के सािान्य 
कारण और उिके उपचार, 

आिश्यक ड्राइि के संबंि िें 
सवपयल धगयर, हेमलकल 
धगयर, बेिल धगयर, ििय और 
ििय व्हील लगािे की विधि। 
धगयर की देखभाल और 
रखरखाि। (05 घंटे।) 

170. ज्यामितीय आकार की 
किटटगं जैसे 3 या 4 दांतों 
के साथ तख़्ता के मलए 
गोल िगों पर अकंि करिा। 
कफ़निमशगं और आकार के 
अिुसार किटटगं, 
साियभौमिकता के मलए 
चहेरों की जााँच करिा। (15 

घंटे।) 

द्रि शक्क्त, न्यूिेटटक्स, 

हाइड्रोमलक्स, और उिकी 
तुलिा, एक िायिीय प्रणाली 
का अिलोकि, बॉयल का 
नियि। 
एक औद्योधगक हाइड्रोमलक 
प्रणाली का अिलोकि, 

अिुप्रयोग, पा्कल का 
नियि। (05 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 21 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 07 
घंटे 

विमभन्ि न्यूिेटटक्स 
और हाइड्रोमलक्स 
घटकों को पहचािें, 
िष्ट करें , बदलें और 
इकट्ठा करें। [विमभन्ि 
घटक - कंप्रेसर, दबाि 
गेज, कफ़ल्टर नियािक 
्िेहक, िाल्ि और 
एक्ट्यूएटर।] 
 

171. िायिीय घटकों की पहचाि 
करें - कंप्रेसर, दबाि िापिे 
का यंत्र, कफ़ल्टर-नियािक-
्िेहक (एिआरएल) इकाई, 
और विमभन्ि प्रकार के 
िाल्ि और एक्चएुटर। (2 

घंटे।) 
172. FRL यूनिट को ड्रडसिेंटल, 

रर्लेस और असेंबल करिा। 
(5 घंटे।) 

173. िायिीय प्रणामलयों और 
व्यक्क्तगत सुरक्षा उपकरण 
(पीपीई) िें सुरक्षा प्रकक्रयाओं 
का ज्ञाि प्रदमशयत करें। (2 

घंटे।) 
174. िायिीय मसलेंडर के भागों 

की पहचाि करें। (1 घंटा।) 

संपीड्रड़त िायु उत्पादि और 
कंडीशनिगं, एयर कंप्रेसर, 
दबाि विनियिि, ड्रायर, 
एयर ररसीिर, कंडक्टर और 
किटटगं, एिआरएल इकाई, 

न्यूिेटटक्स के अिुप्रयोग, 

न्यूिेटटक मस्टि िें खतरे 
और सुरक्षा साििानियां। 
 

न्यूिेटटक एक्ट्यूएटसय:- 
प्रकार, बेमसक ऑपरेशि, 

िोसय, ्रोक लेंथ, मसगंल-
एक्क्टंग और डबल-एक्क्टंग 
मसलेंडर। 
(07 घंटे।) 



175. एक िायिीय मसलेंडर को 
विघटटत और इकट्ठा करें। 
(6 घंटे।) 

176. एक छोटे बोर मसगंल-
एक्क्टंग (एस/ए) न्यूिेटटक 
मसलेंडर की टदशा और गनत 
नियंत्रण के मलए एक 
सककय ट का नििायण करें। (5 

घंटे।) 
व्यािसानयक 
कौशल 20 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 07 
घंटे 

िािक संचालि 
प्रकक्रया और सुरक्षा 
पहलू को ध्याि िें 
रखते हुए न्यूिेटटक्स 
और हाइड्रोमलक्स के 
सककय ट का नििायण। 
 

177. क्षखणक इिपुट संकेतों के 
साथ विज्ञापि/िायिीय 
मसलेंडर के नियंत्रण के मलए 
एक नियंत्रण सककय ट का 
नििायण करें। (4 घंटे।) 

178. विज्ञापि के प्रत्यक्ष और 
अप्रत्यक्ष नियंत्रण के मलए 
एक सककय ट का नििायण / 
मसगंल और डबल सोलिॉइड 
िाल्ि के साथ एक िायिीय 
मसलेंडर। (08 घंटे।) 

179. सोलिॉइड िाल्िों का 
निराकरण और संयोजि। 
(08 घंटे।) 

िायिीय िाल्ि: - 
िगीकरण, िायिीय घटकों के 
प्रतीक, 3/2-िे िाल्ि (NO 

& NC प्रकार) (िैन्युअल 
रूप से सकक्रय और िायिीय 
रूप से सकक्रय) और 5/2-िे 
िाल्ि, 

चके िाल्ि, फ्लो कंरोल 
िाल्ि, िि-िे फ्लो कंरोल 
िाल्ि 

िायिीय िाल्ि: रोलर िाल्ि, 

शटल िाल्ि, दो दबाि िाल्ि; 

इलेक्रो-न्यूिेटटक्स: पररचय, 

3/2-ि ेमसगंल सोलिॉइड 
िाल्ि, 5/2-ि ेमसगंल 
सोलिॉइड िाल्ि, 5/2-िे 
डबल सोलिॉइड िाल्ि, 

कंरोल कंपोिेंट्स-पुशबटि 
(NO & NC टाइप) और 
इलेक्रोिैनिेटटक ररले यूनिट, 

लॉक्जक कंरोल . (07 
घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 20 
घंटे; 

विमभन्ि न्यूिेटटक्स 
और हाइड्रोमलक्स 
घटकों को पहचािें, 

180. हाइड्रोमलक मस्टि िें 
सुरक्षा प्रकक्रयाओं का ज्ञाि 
प्रदमशयत करें (िीड्रडयो द्िारा 

- हाइड्रोमलक घटकों के 
प्रतीक, हाइड्रोमलक तेल-
कायय, गुण और प्रकार, 



 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 07 
घंटे 

िष्ट करें , बदलें और 
इकट्ठा करें। [विमभन्ि 
घटक - कंप्रेसर, दबाि 
गेज, कफ़ल्टर नियािक 
्िेहक, िाल्ि और 
एक्ट्यूएटर।] 
 

डिेो) (04 घंटे।) 
181. हाइड्रोमलक घटकों की 

पहचाि करें - पंप, 
जलाशय, तरल पदाथय, 
दबाि राहत िाल्ि 
(पीआरिी), किल्टर, 
विमभन्ि प्रकार के िाल्ि, 
एक्चएुटर और होसेस (04 

घंटे।) 
182. द्रि के ्तर, सेिा जलाशयों 

का निरीक्षण करें , किल्टर 
को साि / बदलें (04 घंटे।) 

183. िोड़, ककंक और न्यूिति 
िोड़ ब्रत्रज्या के मलए िली 
का निरीक्षण करें , िली/ट्यूब 
किटटगं का निरीक्षण करें 
(04 घंटे।) 

184. हाइड्रोमलक मसलेंडर, 
पंप/िोटर (04 घंटे) के 
आंतररक भागों की पहचाि 
करें। 

तेलों िें संदषूण और 
इसका नियंत्रण 

- हाइड्रोमलक किल्टर - 
प्रकार, नििायण संबंिी 
विशषेताएं, और उिके 
विमशष्ट ्थापिा ्थाि, 
गुटहकायि, हाइड्रोमलक 
मस्टि िें खतरे और 
सुरक्षा साििानियां 

- हाइड्रोमलक जलाशय और 
सहायक उपकरण, पंप, 
िगीकरण - धगयर / िैि / 
वप्टि प्रकार, दबाि राहत 
िाल्ि - प्रत्यक्ष अमभिय 
और पायलट संचामलत 
प्रकार 

- पाइ्स, टयूब्रबगं, होसेस 
और किटटनंस - नििायण 
संबंिी वििरण, न्यूिति 
िोड़ ब्रत्रज्या, होसेस के 
मलए रूटटगं टट्स। (07 

घंटे।) 
व्यािसानयक 
कौशल 18 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 05 
घंटे 

िािक संचालि 
प्रकक्रया और सुरक्षा 
पहलू को ध्याि िें 
रखते हुए न्यूिेटटक्स 
और हाइड्रोमलक्स के 
सककय ट का नििायण। 
 

185. एक 3/2-िे िाल्ि (िजि 
लोड डी/ए मसलेंडर के रूप 
िें/एक मसलेंडर के रूप िें 
इ्तेिाल ककया जा सकता 
है), 4/2- और 4/3-िे िाल्ि 
का उपयोग करके 
हाइड्रोमलक मसलेंडर के 
नियंत्रण के मलए एक 
सककय ट का नििायण करें। (8 

घंटे।) 
186. के रखरखाि, सि्या 

नििारण और सुरक्षा पहल ू

- हाइड्रोमलक मसलेंडर-प्रकार 
- हाइड्रोमलक िोटसय-प्रकार 
- हाइड्रोमलक िाल्ि: 
िगीकरण, टदशात्िक 
नियंत्रण िाल्ि - 2/2- और 
3/2-ि ेिाल्ि 

- हाइड्रोमलक िाल्ि: 4/2- 
और 4/3-ि ेिाल्ि, 4/3-ि े
िाल्ि के कें द्र की क््थनत 

- हाइड्रोमलक िाल्ि: चके 
िाल्ि और पायलट 
संचामलत चके िाल्ि, लोड 



(इस घटक के मलए 
प्रायोधगक िीड्रडयो द्िारा 
प्रदमशयत ककया जा सकता 
है) । (10 घंटे।) 

होक्ल्डगं फं़क्शि 

- प्रिाह नियंत्रण िाल्ि: 
प्रकार, गनत नियंत्रण 
विधियां - िीटर-इि और 
िीटर-आउट 

- िायिीय और हाइड्रोमलक 
मस्टि का नििारक 
रखरखाि और सि्या 
नििारण, संदषूण, ररसाि, 
घषयण, अिुधचत िाउंटटगं, 
गुटहकायि और हाइड्रोमलक 
तेलों के उधचत ििूिे के 
कारण मस्टि की खराबी। 
( 05 घंटे।) 

व्यािसानयक 
कौशल 80 
घंटे ; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 23 
घंटे 

 

बुनियादी टदि-
प्रनतटदि नििारक 
रखरखाि, िरम्ित 
और काययक्षिता की 
जांच करिे की योजिा 
बिाएं और निष्पाटदत 
करें। [सािारण िशीिें 
- ड्रड्रल िशीि, पािर 
सॉ और खराद]  

(िै्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0304) 

 

187. खराद गाड़ी के क्रॉस-्लाइड 
और हैंड-्लाइड को 
ड्रडसिेंटल, ओिरहामलगं और 
असेंबल करिा। (20 घंटे।) 

उद्योग िें प्रयुक्त तकिीकी 
अगें्रजी शब्दों का िहत्ि - 
(केिल सरल पररभाषा िें) 
तकिीकी रूप, प्रकक्रया चाटय, 
गनतविधि लॉग, उद्योग के 
आिश्यक प्रारूपों िें, 
अिुिाि, चक्र सिय, 

उत्पादकता ररपोटय, जॉब 
काडय। (05 घंटे।) 

188. िशीिरी की सािारण 
िरम्ित:- पैककंग गा्केट 
बिािा। (04 घंटे।) 

189. िाशर, गैसकेट, क्लच, 
चाब्रबयां, क्जब्स, कॉटर, 
सककय ल आटद की जांच करें 
और जरूरत पड़िे पर 
बदलें/िरम्ित करें। (04 

घंटे।) 
190. िरम्ित कायय के मलए 

खोखले घूंसे, एक्सरैक्टर, 

्िेहि की विधि-गुरुत्िाकषयण 
फ़ीड, बल (दबाि) फ़ीड, 

्पलैश ्िेहि। ्िेहक और 
शीतलक काटिा: घुलिशील 
साबुि, सूद-पैराकिि, सोडा 
िाटर, सािान्य धचकिाई िाले 
तेल और उिके व्यािसानयक 
िाि, ्िेहक का चयि। 
िाशर-प्रकार और िॉशर 
आकार की गणिा। जोड़ों का 
नििायण और किटटगं की 



ड्रड्रफ्ट, विमभन्ि प्रकार के 
हथौड़ ेऔर ्पैिर आटद का 
प्रयोग करें। (16 घंटे।) 

191. विमभन्ि प्रकार के बेयररगं 
को अलग करिा, असेंबल 
करिा और काययक्षिता की 
जांच करिा। (20 घंटे।) 

192. िशीि की नियमित जांच 
करें और आिश्यकतािुसार 
पुिःपूनत य करें। (15 घंटे।) 

पैककंग। (18 घंटे।) 

 

व्यािसानयक 
कौशल 75 
घंटे; 

 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 16 
घंटे 

 

योजिा बिाएं, 
सािारण िशीि को 
सीिा करें और िशीि 
टूल की सटीकता का 
परीक्षण करें। [सािारण 
िशीिें - ड्रड्रल िशीि, 
पािर सॉ और खराद] 
 

193. संरेखण, सितलि जैसे 
िशीि टूल्स का निरीक्षण। 
(10 घंटे।) 

194. ज्यामितीय िापदंडों जैसे 
िशीि टूल्स का सटीकता 
परीक्षण। (15 घंटे।) 

 

्िेहि और ्िेहक- प्रत्येक 
प्रकार के विमभन्ि प्रकारों, 
वििरण और उपयोगों का 
उपयोग करिे का उद्देश्य। 
्िेहि की विधि। एक अच्छा 
्िेहक, ्िेहक की 
धचपधचपाहट, ्िेहक की 
िुख्य संपवत्त। ब्रबयररनंस 
जियल िें तेल की किल्ि कैसे 
बिती है। (04 घंटे।) 

195. अभ्यास करिा, विमभन्ि 
गांठें  बिािा, गोिि की 
सही लोड्रडगं, भागों को सही 
और सुरक्षक्षत हटािा। (5 

घंटे।) 
196. सरल िशीिें खड़ी करें। (45 

घंटे।) 

िाउंडशेि बोल्ट: प्रकार 
(लुईस कॉटर बोल्ट) प्रत्येक 
इरेक्शि टूल्स, पुली ब्लॉक, 

क्रॉबर, क््पररट लेिल, ्लंब 
बॉब, िायर रोप, ििीला रोप, 

िुडि ब्लॉक का वििरण। 
उठािे िाले उपकरणों का 
उपयोग, एक्सरैक्टर प्रेस और 
उिका उपयोग। यांब्रत्रक लाभ 
प्रा्त करिे की प्रायोधगक 
विधि। भारी िशीिरी की 
क््लंग और हैंडमलगं, भारी 
पुजों को हटािे और बदलिे 
िें विशषे साििानियां। (12 



घंटे।) 

इंजीननयरिगं ड्राइंग: 40 घंटे। 
व्यािसानयक 
ज्ञाि ईडी- 
40 घंटे। 

कायय के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों के 
मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग पढें और लागू 
करें। 

इंजीननयरिगं ड्राइंग: 

 पढिा का धचत्रकारी िट्स का , बोल्ट , पेंच िागा , विमभन्ि प्रकार का 
ताला उपकरण जैस े,डबल िट , कैसल िट , ित्थी करिा , आटद। 

 पढिा का िींि धचत्रकारी 
 पढिा ररिेट्स का तथा ररिटेेड जोड़ , िेल्डडे जोड़ 

 ड्राइंग का पढिा पाइपों का तथा पाइप जोड़ 

काययड्राइंग, अिुभागीय व्यू और संयोजि व्यू का पढिा 
कायषशाला गणना औि ववज्ञान: 28 घंटे। 

पेशिेर ज्ञाि 

डब्ल्यूसीएस- 
28 घंटे 

 
 

प्रायोधगक संचालि 
करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और 
मसद्िांतों का प्रदशयि। 
अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएं। 
 

कायषशाला गणना औि ववज्ञान: 

टकिाव 

घषयण - लाभ और हानि, घषयण के नियि, घषयण का गुणांक, 

घषयण कोण, घषयण से संबंधित सरल सि्याएं 
घषयण - ्िेहि 

घषयण - काययशाला अभ्यास िें घषयण के सह-कुशल, अिुप्रयोग 
और घषयण के प्रभाि 

गुरुत्वाकर्षण का कें दे्र 

गुरुत्िाकषयण का कें द्र - गुरुत्िाकषयण का कें द्र और इसका 
प्रायोधगक अिुप्रयोग 

कट आउट ननयशमत सतहों का क्षेत्रिल औि अननयशमत सतहों 
का क्षेत्रिल 

कट आउट नियमित सतहों का क्षेत्रिल - िरत्त, खडं और िरत्त का 
ब्रत्रज्यखडं 

कट आउट नियमित सतहों के क्षेत्र की संबंधित सि्याएं - 
सकय ल, सेगिेंट और सकय ल के सेक्टर 

अनियमित सतहों का क्षेत्र और दकुाि की सि्याओं से संबंधित 
अिुप्रयोग 

लोच 

लोच - लोचदार, ्लाक््टक सािग्री, तिाि, तिाि और उिकी 
इकाइयााँ और युिा िापांक 



लोच - अनंति तिाि और काि करिे का तिाि 

उष्मा उपचाि 

गिी उपचार और िायदे 

हीट रीटिेंट - विमभन्ि हीट रीटिेंट प्रोसेस - हाडयनिगं, 

टेम्पररगं, एिीमलगं, िॉियलाइक् ंग और केस हाडयनिगं 

अनुमान औि लागत 

अिुिाि और लागत - व्यिसाय के मलए लागू सािग्री आटद की 
आिश्यकता का सरल अिुिाि 

अिुिाि और लागत - अिुिाि और लागत पर सि्याएं 
संयंत्र में प्रशशक्षण/परियोजना कायष 

  



कोि जस्कल्स के शलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योनयता कौशल (सभी सीटीएस रेडों के मलए सािान्य) (120 घंटे + 60 घंटे।) 

 

सीखने के परिणाम, म ल्यांकन मानदंड, पाठ्यक्रम औि मुख्य कौशल ववर्यों की ट ल 
स ची जो टे्रडों के एक सम ह के शलए सामान्य है, www.bharatskills.gov.in / dgt.gov.in पि 
अलग से उपलब्ध किाई गई है। 

 

  

http://www.bharatskills.gov.in/


 

 

फिटि 

उपकिणों औि उपस्किों की स ची (20 उम्मीदवािों के बैच के शलए) 

क्र. न. उपकरणों का नाम वववरण संख्या 

क. प्रशशकु्ष ट ल फकट (प्रत्येक अनतरिक्त य ननट प्रशशक्षुओं के शलए ट ल फकट क्रमांक 1-18 

अनतरिक्त रूप से आवश्यक है) 

 

िेटरक और ब्रब्रटटश गे्रजुएशि के साथ 
्टील रूल 

150 मििी, ्टेिलेस ्टील 
(20+1) िग 

 
राई ्क्िायर 150 मििी ब्लेड (20+1) िग 

 
क््प्रंगप्रकार के अदंर कैमलपर। 150 मििी (20+1) िग 

 
कैमलपर हिायफ्रोडाइट क््प्रंगप्रकार 150 मििी (20+1) िग 

 
क््प्रंगप्रकार के बाहर कैमलपर 150 मििी (20+1) िग 

 
विभक्त क््प्रंगप्रकार 150 मििी (20+1) िग 

 
खरुचिे का औजर 150 मििी (20+1) िग 

 

कें द्र पंच 10 मििी और लंबाई - 120 

मििी 
(20+1) िग 

 

पेंचकस 150 मििी अछूता फ्लैट 
प्रकार 

(20+1) िग 

 

छेिी ठंडा फ्लैट 20 मििी X 150 मििी उच्च 
काबयि ्टील 

(20+1) िग 

 
हैंडल के साथ हैिर बॉल पीि 450 ग्राि (1 पौंड) (20+1) िग 

 
हैंडल के साथ हैिर बॉल पीि। 220 ग्राि (1/2 पौंड) (20+1) िग 

 
फ़ाइल फ्लैट - दसूरा कट 250 मििी (20+1) िग 

 
फ़ाइल सपाट धचकिी 250 मििी। (20+1) िग 

 
िाइल हाि राउंड सेकें ड कट 150 मििी। (20+1) िग 

 
हक्सॉ फे्रि निक्श्चत प्रकार 300 मििी (20+1) िग 

 
सुरक्षा चश्िे।   (20+1) िग 

 
डॉट पंच 100 मििी (20+1) िग 

ख. उपकिण औि सामान्य खिीदािी उपकिण बॉक्स - 2 (1+1) इकाइयों के शलए फकसी 
अनतरिक्त मद की आवश्यकता नहीं है 

उपकिणों 

 
्टील रूल िे िैटरक और अगें्रजी दोिों 300 मििी ्टेिलेस ्टील 4 िग 

    अनुलग्नक – I 

 



यूनिट िें ्िातक ककया 

 
सीिे ककिारे ्टील 300 मििी या उससे अधिक 2 िग 

 

क््पररट लेिल िेटल टाइप - 2 300 मििी िूल लंबाई 
सटीकता 0.1 मििी / िीटर 

1 । 

 
्टड एक्सरैक्टर ई ीिाई - आउट 8 . का सेट 2 सेट 

 
संयोजि सेट 300 मििी 2 िग 

 
बाहर िाइक्रोिीटर। 0 - 25 मििी 2 िग 

 
बाहर िाइक्रोिीटर। 25 - 50 मििी 2 िग 

 
बाहर िाइक्रोिीटर। 50 - 75 मििी 2 िग 

 

वि्तार छड़ के साथ अंदर िाइक्रोिीटर। सटीकता 0.01 मििी वि्तार 
छड़ के साथ 150 मििी . 
तक 

1 िग 

 
िनिययर कैलीपसय 150 मििी 4 िग 

 

िनिययर हाइट गेज 0 - 300 मििी कि से कि 
धगिती के साथ = 0.02 मििी 

1 िग 

 

एक्यूट एंगल अटैचिेंट के साथ िनिययर 
बेिल प्रोरैक्टर ब्लेड 

300 मििी 
1 िग 

 
पेंच वपच गेज िीटरक 0.25 से 6 मििी 1 िग 

 
तार गेज, िीटरक िािक।   1 िग 

सामान्य खिीदािी उपकिण बॉक्स 

 

्टैंड और किर के साथ सतह ्लेट 
सीआई / गे्रिाइट 

600 x 600 मििी 
1 िग 

 
अकंि तामलका (हल्का ्टील) 900X900X900 मििी 1 िग 

 
यूनििसयल क््क्रब्रबगं ब्लॉक। 220 मििी 2 िग 

 
क्लैंप के साथ िी-ब्लॉक जोड़ी 150 x 100 x 100 मििी 2 िग 

 

कोण ्लेट 150 एक्स 150 एक्स 250 
मििी 

2 िग 

1.  पंच पत्र सेट। 3 मििी 1 िग 

2.  पंच िंबर सेट। 3 मििी 1 िग 

3.  पोटेबल हैंड ड्रड्रल (इलेक्क्रक) 0 से 13 मििी क्षिता 1 िग 

4.  
ड्रड्रल ट्वि्ट ्रेट शैंक 3 मििी से 12 मििी गुणा 

0.5 मििी एचएसएस 
2 सेट 



5.  
ड्रड्रल ट्वि्ट टेपर शैंक 8 मििी से 20 मििी गुणा 

0.5 मििी एचएसएस 
2 सेट 

6.  टैप एंड डाई का पूरा सेट बॉक्स िें। विटिथय 1 िग 

7.  
टैप और डाई पूरा सेट 5, 6, 8, 10 और 12 मििी 5 

. का सेट 
2 सेट 

8.  फ़ाइल चाकू धचकिी िार 150 मििी 4 िग 

9.  फ़ाइल िैदर धचकिे ककिारे िाली 150 मििी 4 िग 

10.  फ़ाइल ब्रत्रकोणीय धचकिी 200 मििी 10 िग 

11.  िाइल राउंड सेकें ड कट 200 मििी 10 िग 

12.  फ़ाइल िगय दसूरा कट 250 मििी 10 िग 

13.  

फ़ीलर गौ  गेज िीलर / िोटाई - 0.05 

मििी से 0.3 मििी 0.05 और 
0.4 मििी से 1 मििी गुणा 
0.1 मििी - 13 पते्त 

1 सेट 

14.  फ़ाइल ब्रत्रकोणीय दसूरा कट। 200 मििी 10 िग 

15.  िाइल फ्लैट सेकें ड कट सेि एज। 300 मििी 10 िग 

16.  फ़ाइल फ्लैट किीिे 200 मििी 10 िग 

17.  फ़ाइल फ्लैट किीिे। 300 मििी 10 िग 

18.  
फ़ाइल क््िस प्रकार सुई 12 का सेट, लंबाई = 150 

मििी 
2 सेट 

19.  िाइल हाि राउंड सेकें ड कट। 250 मििी 10 िग 

20.  आिा गोल किीिे िाइल करें। 250 मििी 10 िग 

21.  िाइल गोल किीिे। 250 मििी 10 िग 

22.  िाइल हैंड सेकें ड कट। 150 मििी 10 िग 

23.  
िाइल काडय./िायर ब्रश 3 "x5" आकार, पीतल या 

्टील के तार 
10 िग 

24.  तेल का डब्बा 250 मिली 2 िग 

25.  ्लायसय इंसुलेटटड 150 मििी 2 िग 

26.  
लकड़ी के हैंडल जाली सोल्डररगं आयरि 
कॉपर ब्रबट। 

230 िी, 250 डब्ल्यू, 350 

ग्राि 
2 िग 

27.  ब्लो लैम्प 0.5 लीटर 2 िग 

28.  
्पैिर- डबल एंडडे 6x7, 8x9, 10x11, 12x13, 

14x15, 16x17, 18x19, 

20x22 

1 सेट 
प्रत्येक 



29.  ्पैिर सिायोज्य 150 मििी 2 िग 

30.  

विनििेय शाफ़्ट सॉकेट सेट 12 मििी ड्राइिर, आकार10-

32 मििी 18 सॉकेट और 
संलनिक का सेट। 

1 सेट 

31.  

टॉिी बार के साथ डबल एंडडे ट्यूबलर 
बॉक्स ्पैिर सेट। 

ए/एि 6-25 मििी 10 टॉिी 
बार दीया का सेट। 6, 8, 10, 

12, 14, 16 

1 सेट 

32.  नलास आिियक 75 मििी 2 िग 

33.  
क्लैंप टूलिेकर 5 सेिी और 7.5 सेिी 2 का 

सेट। 
2 िग 

34.  क्लैंप "सी" 100 मििी 2 िग 

35.  क्लैंप "सी" 200 मििी 2 िग 

36.  
हैंड रीिर सेट (टेपर वपि ्रेट बांसुरी) िाििात्र दीया। 6, 8, 10, 12, 

16 मििी 
1 सेट 

37.  िशीि रीिर सिािांतर (पेचदार बांसुरी) 12 - 16 मििी 5 का सेट। 1 िग 

38.  खरुचिी फ्लैट 150 मििी 10 िग 

39.  खरुचिी ब्रत्रकोणीय 150 मििी 10 िग 

40.  खरुचिी आिा दौर 150 मििी 10 िग 

41.  छेिी कोल्ड क्रॉसकट और डायिंड पॉइंट। 9 मििी X 150 मििी 10 प्रत्येक 

42.  छेिी ठंडा फ्लैट 9 मििी x 100 मििी 10 िग 

43.  छेिी ठंडी गोल िाक 9 मििी x 100 मििी 10 िग 

44.  कंुजी के साथ ड्रड्रल चक 12 मििी। 1 िग 

45.  पाइप ररचं 400 मििी 1 िग 

46.  पाइप िाइस 100 मििी 1 िग 

47.  
एडज्टेबल पाइप डाई सेट बसपा किर पाइप का आकार 1 

"या 3/4" 
1 सेट 

48.  
व्हील ड्रसेर (4 इकाइयों के मलए एक) 
िारक के साथ ्टार/ड्रसेर 

लंबाई 150 मििी, हीरा ब्रबदं ु
1 िग 

49.  िशीि िाइस - कंुडा बेस 100 मििी 1 िग 

50.  िशीि िाइस - कंुडा बेस 125 मििी 1 िग 

51.  
्लीि ड्रड्रल िोसय िंबर 0 - 1, 1 - 2, 2 - 

3, 3 - 4, 4 - 5 
1 सेट 

52.  िाइस बेंच 150 मििी 20 िग 

53.  बेंच काि कर रही है। 2400 x 1200 x 900 मििी 4 िग 



54.  अलिीरा। 1800 x 900 x 450 मििी 2 िग 

55.  
8 दराज िाले लॉकर (िािक आकार)। प्रत्येक प्रमशक्षु के मलए एक 

लॉकर 
3 िग 

56.  िेटल रैक 1820 x 1820 x 450 सेिी 1 िग 

57.  प्रमशक्षक तामलका     

58.  प्रमशक्षक कुसी     

59.  धचत्रिलक के साथ ब्लैक बोडय।     

60.  अक्निशािक (4 इकाइयों के मलए) CO2 प्रकार, 3 ककलो क्षिता   

61.  अक्नि बाक्ल्टयााँ।     

62.  िशीि िाइस। 100 मििी 2 िग 

63.  विगं कम्पास। 254 मििी या 300 मििी 2 िग 

64.  हैंडल के साथ हाथ का हथौड़ा। 1000 ग्राि 1 िंबर 
65.  टोक़ ररचं (िािक / शाफ़्ट प्रकार) 14 से 68 एिएि 1 िग 

66.  बन्िि के मलए ब्रबजली उपकरण क्षिता 10-18 मििी 1 िंबर 

67.  
विमभन्ि प्रोिाइल गेज (्लेट प्रकार) - 
प्रदशयि के मलए िीटरक िािक 4 िग 

68.  
िूरमलगं टूल (डायिंड, ्रेट और 
डायगोिल)   

प्रत्येक को 
1 

69.  इंसटय के साथ इंडके्सेबल बोररगं बार 1 "शंकू 4 िग 

70.  

खराद, पेड्टल ग्राइंडर, ड्रड्रल िशीि, 

पािर आरा के मलए िशीि रखरखाि 
िैिुअल   

1 

71.  ताप िापक रेंज 0 - 150 ड्रडग्री सेक्ल्सयस 
प्रत्येक को 

1 

72.  
डॉिेल वपि (सीिे) दीया। -1 "लंबाई -4" (चटाई: 

्टेिलेस ्टील) 
प्रत्येक को 

1 

73.  
िािक टैप ्कू्र M3, M4, M5, M6, M8, M10, 

M12, M14, M16 

प्रत्येक को 
1 

74.  लैवपगं ्लेट दीया। -6" 2 प्रत्येक 

75.  

िािक लंबाई के िट (प्रदशयि के मलए) 
के साथ िध्यि काबयि हीट रीटेड मिश्र 
िातु इ्पात िीटरक ्टड और बोल्ट 
(घर िें निमियत ककया जा सकता है) 

M6, M8, M10, M12, M14, 

M16 (िािक) 
2 प्रत्येक 

76.  कै्स ्कू्र M6, M8, M10, M12 2 प्रत्येक 



77.  ड्रड्रल गेज 

लेटर ड्रड्रल गेज (ए से जेड), 

िंबर ड्रड्रल गेज (1 से 60), 

िीटरक ड्रड्रल गेज (1.5 मििी 
से 12.5 मििी, 30 छेद) 

2 िग 

78.  

का्ट आयरि नलोब िाल्ि (Flanged 

प्रकार) 

150NB, कक्षा # 150 निकला 
हुआ ककिारा: ANSI125-

B16.1 

2 िग 

79.  

सीआई ्लूइस / गेट िाल्ि (निकला 
हुआ ककिारा प्रकार) 

150NB, कक्षा # 150 निकला 
हुआ ककिारा: ANSI125-

B16.1 

2 िग 

80.  िुगाय बंद करो 25NB (2-ि,े थे्रडडे एंड) 2 िग 

81.  एिएस पाइप 150NB, Sch.40, ERW, 
IS:1239 जैसी  रूरत 

82.  जीआई पाइप 25mm, Sch.40, ERW जैसी  रूरत 

83.  
जाली इ्पात निकला हुआ ककिारा पची 
पर 

150एिबी, एएिएसआई-
बी16.5, कक्षा#150 4 िग 

84.  
िॉशर के साथ बोल्ट और िट (घर िें 
निमियत ककया जा सकता है) 

M20x2.5x90Long (भाग िागा 
- हेक्स। हेड) 

20 िग 

85.  पाइप थे्रड्रडगं हैंडल के साथ िर जाते हैं 
शाफ़्ट टाइप डाई हेड ऑफ़ 
1/2", 3/4" और 1" 

2 िग 

86.  

क्जनस और क््थरता (ििूिा) - प्रदशयि 
के मलए (घर िें निमियत ककया जा सकता 
है)   1 िग 

87.  

पुली (िी-बेल्ट या फ्लैट बेल्ट के मलए) 50 मििी व्यास पर किट 
करिे के मलए। कंुजी ्लॉट 
के साथ द्ता 1 िग 

88.  

्टील की चाब्रबयां (इि-हाउस निमियत की 
जा सकती हैं) 

शाफ्ट और चरखी के िुख्य 
्लॉट के साथ किट होिे के 
मलए 2 िग 

89.  
क्षनतग्र्त पुरािा ्पर धगयर 50 मििी व्यास किट करिे 

के मलए। शाफ़्ट 2 िग 

90.  
िी-बेल्ट और फ्लैट बेल्ट चरखी पर किट करिे के 

मलए 
प्रत्येक को 

1 

91.  
पैककंग गैसकेट PTFE गैसकेट रोल छोटे 

आकार: 1 िग 



92.  
िॉशर, क्लच, चाब्रबयां, क्जब, कोटर और 
सककय ल 

न्यूिति 25 मििी आकार, 
काबयि ्टील सािग्री 2 प्रत्येक 

93.  
खोखला पंच सीिे टांग खोखले पंच सेट 

5-12mm 1 सेट 

94.  
ड्रड्रल ड्रड्रफ्ट (घर िें निमियत ककया जा 
सकता है) 

200 मििी कठोर और काला 
खत्ि 2 िग 

95.  
विमभन्ि प्रकार के असर प्रत्येक प्रकार का व्यास 25 

मििी (मििट) 
प्रत्येक को 

1 

96.  
मलक्फ्टंग क््लंग 8 मििी िाििात्र दीया। 

मसगंल लेग क््लंग 2 िग 

97.  
असर धचिटा यूनििसयल धगयर पुलर 2 या 

3 जबड़ ेसिायोज्य 1 िग 

98.  चरखी निकालिे िाला - करिा - 1 िग 

सी. संबद्ध व्यवसाय के शलए उपकिण - शीट धातु कायषकताष (नोट: - वे अनतरिक्त आइटम 
संबद्ध व्यवसाय प्रशशक्षण के शलए प्रदान फकए जाने हैं जहां  

शीट धातु व्यवसाय मौज दसंख्या है।) 

 
जाला 300 मििी 1 िग 

 
पोकर   2 िग 

 
चभुि पंच 100 मििी 2 िग 

 

िैलेट। दीया। 100 मििी x 150 

मििी 
2 िग 

 
एविएशि क््िप ्रेट कट 300 मििी 2 िग 

 
हैंडल के साथ फ्लैट मसर िाले हथौड़।े   2 िग 

 
्लैनिगं हथौड़ा।   2 िग 

 
क््िप बेंट लेफ्ट कट 250 मििी 2 िग 

 
लेग के साथ ्टेक हैच। 300 X 200 X 20 मििी 2 िग 

 

्टेक ग्रोइंग। 100 एक्स 100 एक्स 300 
मििी 

2 िग 

फिटि व्यवसाय के शलए द सिे वर्ष के शलए उपकिणों की संशोधधत स ची 
वाद्य यंत्र 

 जॉिसि िीटरक सेट के रूप िें क््लप 
गेज। 

87 पीस सेट 
1 सेट 

 गेज ्िैप गो एंड िॉट गो 25 से 50 मििी गुणा 5 
मििी, 6 टुकड़ों का सेट 

1 सेट 



 गेज ्लग मसगंल 5 से 55 गुणा 5 
मििी तक सिा्त हुआ। 11 
पीसी का सेट। 

1 सेट 

 गेज टेली्कोवपक सेट। 8 - 150 मििी 1 िग 

 ्टैंड पर डायल टे्ट इंड्रडकेटर 0.01 मििी कि से कि 
धगिती 

1 िग 

 साइि बार 125 मििी 1 िग 

 िनिययर कैमलपर डायल करें। (साियभौमिक 
प्रकार) 

0 - 300 मििी, एलसी 0.05 

मििी 
1 िग 

 विनििेय के साथ पेंच िागा िाइक्रोिीटर। 
िीटरक थे्रड्स की जााँच के मलए वपच 
निहाई 60। 

0 - 25 मििी एलसी 0.01 

मििी 1 िग 

 गहराई िाइक्रोिीटर। 0-25 मििी 200 मििी . तक वि्तार 
छड़ के िािक सेट के साथ 
सटीकता 0.01 मििी 

1 िग 

 ड्रडक्जटल िनिययर कैमलपर। 0 - 150 मििी कि से कि 
धगिती 0.02 मििी . के 
साथ 

1 िग 

 ड्रडक्जटल िाइक्रोिीटर बाहर। 0 - 25 मििी एलसी 0.001 

मििी। 
1 िग 

 तुलनित्र गेज - ्टैंड और ब्रैकेट के साथ 
डायल इंड्रडकेशि। 

एलसी 0.01 मििी 
1 िग 

 इंजीनियर का प्रयास िगय (चाकू की िार) 150 मििी ब्लेड 1 िग 

 सतह खरुदरापि तुलिा ्लेट N1 - N12 गे्रड 1 सेट 

 ड्रडक्जटल िनिययर कैमलपर 0 - 200 मििी एलसी 0.01 

मििी (िैकक्ल्पक) 
1संख्या. 

 िनिययर बेिल रक्षक रेंज 360 ड्रडग्री, एलसी। : 5 

मििट (150 मििी ब्लेड) 
1संख्या. 

सामान्य दकुान संगठन 

99.  काबायइड पहिें ब्लॉक। 1 मििी - 2 मििी 2 प्रत्येक 

100.  खराद उपकरण एचएसएस इत्तला दे दी 
सेट। 

  
2 िग 

101.  खराद उपकरण ब्रबट। 6 मििी x 75 मििी 
एचएसएस / काबायइड 

2 िग 



102.  खराद उपकरण ब्रबट। 8 मििी x 75 मििी 
एचएसएस / काबायइड 

2 िग 

103.  खराद उपकरण ब्रबट। 10 मििी x 75 मििी 
एचएसएस / काबायइड 

2 िग 

104.  आिय ्रॉन्ग टाइप टूल ब्रबट होल्डर। दांया हाथ 2 िग 

105.  आिय ्रॉन्ग टाइप टूल ब्रबट होल्डर। बायां हाथ 2 िग 

106.  आिय ्रॉन्ग टाइप टूल ब्रबट होल्डर। सीिा 2 िग 

107.  क््टलसि िॉचं/पाइप ररचं 250 मििी 2 िग 

108.  पाइप कटर पटहया प्रकार। 6 मििी से 25 मििी 1 िग 

109.  िैन्युअल रूप से संचामलत ्टैंड के साथ 
पाइप बेंडर िशीि ्पूल प्रकार। 

25 मििी तक ठंडा झुकिे 
1 िग 

110.  पाइप लेिे के मलए एडज्टेबल पाइप चिे 
जीभ 

300 मििी . तक 
1 िग 

111.  सिायोज्य औजार। 380 मििी लंबा 1 िग 

ई. सामान्य मशीनिी स्थापना 
 न्यूिति विनिदेश के साथ एसएस और 

एससी कें द्र खराद (सभी धगयर िाले) 

3 और 4 जॉ चक, ऑटो 
िीड मस्टि, सेफ्टी गाडय, 
टेंपर टनििंग अटैचिेंट, 

िोटराइज्ड कूलेंट मस्टि, 

लाइटटगं अरेंजिेंट और ्टैंडडय 
एक्सेसरीज के साथ कें द्र की 
ऊंचाई 150 मििी और कें द्र 
की दरूी 1000 मििी। 

2 िग 

 ्तंभ प्रकार ड्रड्रमलगं िशीि संिेदिशील 0-20 मििी टोपी। 
कंुडा तामलका के साथ चक 
और चाबी के साथ िोटर 
चामलत। 

1 िग 

 ड्रड्रमलगं िशीि बेंच संिेदिशील 0-12 मििी टोपी 
चक और चाबी के साथ िोटर 
चामलत। 

2 िग 

 DE पेड्टल ग्राइंड्रडगं िशीि पटहयों के 
साथ खरुदरी और धचकिी 

2 एचपी-3 िेज-415िी, 
1500 आरपीएि,250 डाया। 
चक्र 

1 िग 



एि. वेजल्डगं में संबद्ध व्यवसाय के शलए अनतरिक्त उपकिणों की स ची (नोट: - वे 
अनतरिक्त मदें संबद्ध व्यवसाय प्रशशक्षण के शलए प्रदान की जानी हैं जहां वेल्डि व्यवसाय 
मौज द नहीं है।) 

 रांसिाियर िेक्ल्डगं सेट - सभी सािाि 
और इलेक्रोड िारक के साथ निरंतर 
िेक्ल्डगं चालू, िािक सहायक उपकरण के 
साथ 60% ड्यूटी साइककल 

300 ए, ओसीिी 60 - 100 

िी, 
1 सेट 

 िेल्डर केबल 300 एम्पीयर ले जािे िें 
सक्षि। लचीले रबर किर के 
साथ 

20 िीटर 

 केबल के मलए लनस   12 िग 

 पर् िी की छड़ें।   2 िग 

 पोक्जशिर के साथ आकय  िेक्ल्डगं टेबल 
(ऑल िेटल टॉप)। 

1200 X 1200 X 750 मििी 
1 िंबर 

 ऑक्सी - एमसटटलीि गैस िेक्ल्डगं होसेस 
के साथ उपकरण, ऑक्सीजि और 
एमसटटलीि मसलेंडर, नियािक और अन्य 
सािाि। 

  

1 सेट। 

 िायर ब्रब्रक्स के साथ पोक्जशिर के साथ 
गैस िेक्ल्डगं टेबल 900 X 600 X 750 मििी 

1संख्या 

 ऑक्सी-एमसटटलीि गैस िेक्ल्डगं के मलए 
विमभन्ि आकारों की िेक्ल्डगं िशाल 
युक्क्तयााँ 

किट करिे के मलए िोजल 
िं. 1, 2, और 3 1 सेट 

 गैस लाइटर।   2 िग 

 गैस मसलेंडर के मलए रॉली।   1संख्या 
 नछल हथौड़ा।   2 िग 

 द्तािे (चिड़ा)   2 जोड़ े

 चिड़ ेका एप्रि।   2 िग 

 मसलेंडर िाल्ि के मलए िुरी कंुजी।   2 िग 

 िेक्ल्डगं िशालें। िोजल िं। 1, 2, और 3 1 सेट। 
 िेक्ल्डगं काले चश्िे   4 जोड़।े 
 रंगीि लौ ररटाडेंट नलास के साथ िेक्ल्डगं 

हेलिेट 

  
2 िग 

 टटप क्लीिर   5 सेट। 



#जी। न्य मेहटक्स औि हाइड्रोशलक्स के शलए उपकिण औि सहायक उपकिण की स ची 
112.  कंप्रेसर इकाई दबाि के मलए उपयुक्त: 8 

बार, वितरण: 50 एलपीएि 
(या अधिक), जलाशय क्षिता: 
24 लीटर (या अधिक), 230V, 

50 हट्यज, दबाि नियािक 
और जल विभाजक के साथ 

1 िंबर 

113.  न्यूिेटटक रेिर ककट, प्रत्येक िें 
निम्िमलखखत मिलाि करिे िाले घटक 
और सहायक उपकरण शामिल हैं: 

 01 सेट 

I. एकल अमभिय मसलेंडर िैक्स। ्रोक की लंबाई 07 

मििी ,बोर व्यास। 07 मििी 
3संख्या 

II. डबल अमभिय मसलेंडर िैक्स। ्रोक की लंबाई 377 

मििी ,बोर व्यास 07 मििी ,
चुबंकीय प्रकार 

3संख्या 

III. 0/2-िे िाल्ि िैन्युअल रूप से सकक्रय ,

सािान्य रूप से बंद 

0 िग 

IV. 0/2-िे िाल्ि न्यूिेटटकली-एक्ट्यूएटेड ,क््प्रंग 
ररटिय 

3संख्या 

V. िि-िे फ्लो कंरोल िाल्ि  0 िग 

VI. 0/2-िे िाल्ि िैन्युअल रूप से संचामलत 
क््िच के साथ 

3संख्या 

VII. 0/2-िे िाल्ि न्यूिेटटकली-एक्ट्यूएटेड ,क््प्रंग 
ररटिय 

3संख्या 

VIII. 0/2-रा्ता िायिीय सकक्रय िाल्ि डबल पायलट 3संख्या 
IX. 0/2-रा्ता रोलर लीिर िाल्ि प्रत्यक्ष कक्रया सािान्य रूप से 

बंद 

0 िग 

X. शटल िाल्ि (OR)  3संख्या 
XI. दो दबाि िाल्ि (और)  3संख्या 



XII. निपीडिाि 7-16 बार 3 िग 

XIII. ्ि-सिापि के साथ कई गुिा एिआरिी ,6-ि े 3संख्या 
XIV. विद्युत संकेत इिपुट के मलए 

पुशबटि ्टेशि 

0 प्रबुद्ि क्षखणक-संपकय  क््िच 
(1 NO + 1 NC) और 3 प्रबदु्ि 
रखरखाि-संपकय  क््िच (1 NO 

+ 1 NC), संपकय  लोड 0A के 
साथ 

3संख्या 

XV. प्रसारण कें द्र 0 ररले के साथ प्रत्येक िें 0 

संपकय  सेट (3NO+1NC या 
चेंज-ओिर प्रकार ) ,0 A 

3संख्या 

XVI. 0/2-िे मसगंल सोलिॉइड िाल्ि एलईडी के साथ 3संख्या 
XVII. 0/2-िे मसगंल सोलिॉइड िाल्ि िैिुअल ओिरराइड और 

एलईडी के साथ 

3संख्या 

XVIII. 0/2-िे डबल सोलिॉइड िाल्ि िैिुअल ओिरराइड और 
एलईडी के साथ 

3संख्या 

XIX. ब्रबजली आपूनत य इकाई, इिपुट िोल्टेज 50 - 265 िी 
एसी ,आउटपुट िोल्टेज :24 िी 
डीसी ,आउटपुट करंट :िैक्स। 
0.5 ए ,शॉटय-सककय ट-प्रूि। 

3संख्या 

XX. प्रोिाइल ्लेट ,एिोडाइज्ड 
एल्युमिनियि 

3377x700 मििी ,िाहक ,बढते 
फे्रि और बढते सािाि के 
साथ (िायिीय कायय कें द्र पर 
किट होिे के मलए) 

3 सेट 

114.  िातु पूणय पैिल दराज ्लाइड पर 07 िगय 
मििी एल्यूिीनियि प्रोफ़ाइल पैर ,लकड़ी 
के काि की सतह ,और 0 दराज िाले एक 
पेड्टल दराज इकाई के साथ िायिीय 
कायय कें द्र ,प्रत्येक हैंडल और व्यक्क्तगत 
ताले के साथ: 

 

(1) िकय टेबल - आकार 
(लगभग। )
L1200mmXW900mmXH900

mm, साििे की तरि दो 
लॉक करिे योनय पटहयों 
सटहत चार कै्टर पटहयों के 
साथ ,(2) दराज - आकार 

1संख्या 



(लगभग  )- 

L460mmxW495mm 

xH158mm प्रत्येक ,और दराज 
इकाई का सिग्र आकार 
(लगभग।  )- 

L470mmxW495mmxH825m

m और 
(3) दराज ्लाइड ऊंचाई 
(लगभग।) 85 मििी। 

115.  बढते घटकों के मलए िाहक, जैसे पीबी 
और ररले बॉक्स। 

 3संख्या 

116.  िायिीय घटकों के मलए अिुभाग िॉडल 
काटें  

 1 सेट 

117.  हाइड्रोमलक रेिर ककट, प्रत्येक िें 
निम्िमलखखत मिलाि घटक और सहायक 
उपकरण शामिल हैं: 

 01 सेट 

I. द्रिचामलत शक्क्त संग्रह (1) बाहरी धगयर पंप के साथ 
2.5 एलपीएि की ड्रडलीिरी 
दर, (लगभग) @ 1400 

आरपीएि ऑपरेटटगं दबाि 
60 बार, मसगंल-िेज एसी 
िोटर (230 िी एसी) के 
साथ युक्नित है क्जसिें ्टाटय 
कैपेमसटर और ऑि / ऑि 
क््िच और ओिरलोड है 
सुरक्षा, (2) 0 - 60 बार से 
सिायोज्य दबाि राहत िाल्ि, 

(3) तेल जलाशय, ≥5 लीटर 
क्षिता दृक्ष्ट कांच, िाली 
पेंच, एयर किल्टर, और पी 
और टी बंदरगाहों। 

1 िग 

 

II. दबाि राहत िुड़िे िाला िाटक पायलट संचामलत 1संख्या 



III. ड्रड्रप रे, ्टील आकार 1160 मििी x 760 

मििी। 
1 िग 

IV. निपीडिाि क्नलसरीि-डपं, इंड्रडकेशि 
रेंज: 0 - 100 बार 

1 िग 

V. िोर-िे ड्रड्रीब्यूटर पांच बंदरगाहों के साथ, एक 
दबाि िापिे का यंत्र से लैस 

1 िग 

VI. डबल अमभिय हाइड्रोमलक मसलेंडर एक नियंत्रण कैि के साथ, 

वप्टि व्यास16 मििी, 
वप्टि रॉड व्यास10 मििी, 
्रोक लंबाई 200 मििी। 

1 िग 

VII. उपयुक्त िजि हाइड्रोमलक मसलेंडर के लंबित 
लोड्रडगं के मलए 

1 िग 

VIII. िजि के मलए बढते ककट भार खींचिे और िकेलिे का 
एहसास करिे के मलए। 

1 िग 

IX. 3/2-रा्ता टदशात्िक नियंत्रण 
िाल्ि 

हाथ लीिर की सकक्रयता के 
साथ। 

1 िग 

X. 4/2-रा्ता टदशात्िक नियंत्रण 
िाल्ि 

हाथ लीिर की सकक्रयता के 
साथ। 

1 िग 

XI. 4/3-रा्ता टदशात्िक नियंत्रण 
िाल्ि 

बंद-कें द्र की क््थनत, हाथ 
लीिर एक्चएुशि के साथ। 

1 िग 

XII. गैर िापसी िाल्ि।  1 िग 

XIII. पायलट द्िारा संचामलत चके 
िाल्ि 

पायलेटो खलुा। 1 िग 

XIV. िि-िे फ्लो कंरोल िाल्ि एकीकर त चके िाल्ि। 1 िग 

XV. सेल्ि-सीमलगं कपमलगं निपल्स (2 

िंबर) और क्क्िक कपमलगं सॉकेट 
(1 िंबर) के साथ टी-किेक्टर। 

 2 िग 

XVI. प्रोिाइल ्लेट, एिोडाइज्ड एल्युमिनियि ,

1100x700 मििी ,कैररयसय ,
िाउंटटगं फे्रि और िाउंटटगं 
एक्सेसरीज के साथ 
(हाइड्रोमलक िकय ्टेशि पर 
किट होिे के मलए) 

3 सेट 



118.  िातु के पूणय पैिल दराज ्लाइड पर 07 

िगय मििी एल्यूिीनियि प्रोफ़ाइल पैर ,

लकड़ी के काि की सतह ,और 0 दराज 
िाले एक पेड्टल दराज इकाई के साथ 
हाइड्रोमलक िकय ्टेशि ,प्रत्येक हैंडल और 
व्यक्क्तगत ताले के साथ: 

 

(1) िकय टेबल - आकार 
(लगभग। )
L1200mmXW900mmXH900

mm, साििे की तरि दो 
लॉक करिे योनय पटहयों 
सटहत चार कै्टर पटहयों के 
साथ ,(2) दराज - आकार 
(लगभग  )- 

L460mmxW495mm 

xH158mm प्रत्येक ,और दराज 
इकाई का सिग्र आकार 
(लगभग। )
L470mmxW495mmxH825m

m और 
(3) दराज ्लाइड ऊंचाई 
(लगभग।) 85 मििी। 

1संख्या 

119.  हाइड्रोमलक घटकों के मलए कट-सेक्शि 
िॉडल 

 1 सेट 

हटप्पणी: - 

1. सर्ी उपकिण औि उपस्कि बीआईएस ववननदेश के अनुसाि खिीदे जाने हैं। 

2. #G के तहत मदों के शलए (वायवीय औि हाइड्रोशलक के शलए उपकिण औि सहायक उपकिण 
की स ची), मौज दा कायषशाला में 8 (4+4) तक की इकाइयों के शलए स्थावपत फकया जा सकता 
है। 8(4+4) से आगे की इकाइयों के शलए, इन वस्तुओं की स्थापना के शलए अलग कमिा 
(क्षेत्रिल: 20 वगष मीटि) आवश्यक है। 

3. कक्षा िें इंटरिेट की सुवििा उपलब्ि करािा िांनछत है। 
4. सर्ी त्रबजली के सामान बाजाि में उपलब्ध "स्टाि िेहटगं" के साथ खिीदे जाने चाहहए। ताफक त्रबजली 

की खपत को कम फकया जा सके। 
 

 

 

 



िब्द-संके्षप 

सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस मशक्षुता प्रमशक्षण योजिा 
सीआईटी मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्रीय व्यिसाय प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्रीय मशक्षुता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िक््तष्क पक्षाघात 

एि डी एकाधिक विकलांगता 
एलिी कि दृक्ष्ट 

एचएच सुििे िें टदक्कत 

आई.डी बौद्धिक विकलांग 

एल सी कुष्ठ रोग  

एसएलडी विमशष्ट सीखिे की अक्षिता 
डीडब्ल्य ू बौिापि 

एिआई िािमसक बीिारी 
ए. ए एमसड अटैक 

पी.डब्ल्यू.डी विकलांग व्यक्क्त 

 

 

 

 



 

 


